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S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理於不同環境之影響 
 

研究生：謝政峰                     指導教授：李榮貴 博士  

                                            彭文理 博士                  

國立交通大學工業工程與管理學系碩士班 

摘要 
Goldratt (Eliyahu M. Goldratt)博士在 2008 年「站在巨人的肩膀上」提到

S-DBR(Simplified Drum-Buffer-Rope)的投料控管在加工時間(Touch Time, TT)占

了原本的生產前置時間(Production Lead Time, PLT)非常小的比例(少於 10%)，稱

為 Low Touch Time 的情境上，使用的是 S-DBR 的緩衝管理(Buffer Management)

方式，把原本的 PLT 的 50%當作是新的 PLT，並將整個新的 PLT 當作生產緩衝

時間(Production Buffer, PB)做緩衝管理。然而，實務上有許多競爭激烈的生產環

境，TT 可能占了原本的 PLT 非常大的比例(大於 20%)，稱為 High Touch Time 的

情境，Goldratt 博士建議在 High Touch Time 情境下，使用關鍵鏈專案管理(Critical 

Chain Project Management, CCPM)的緩衝管理方式。本研究目的為(1)驗證 CCPM

的緩衝管理方式能否在 High Touch Time 的情境下有效運作；(2)探討 S-DBR 的

緩衝管理方式相較於 CCPM 的緩衝管理方式在 High Touch Time 情境下會不適用

的原因；(3)分析 TT/原本的 PLT 為多少比例以下情境時，S-DBR 的緩衝管理方

式依然能夠適用。 

 

關鍵詞：簡化型限制驅導式排程、關鍵鏈專案管理、緩衝管理、加工時間、生產

前置時間、生產緩衝時間 
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Abstract 

Touch Time(TT) is accounted a very small proportion (less than 10%) in 

Production Lead Time(PLT) which is called Low Touch Time situation. In Low 

Touch Time situation, Dr. Goldratt raised S-DBR release control, which uses is 

S-DBR Buffer Management in “Standing on the Shoulder of Giant” in 2008. S-DBR 

Buffer Management took 50% PLT as new PLT, and did all the Production Buffer(PB) 

as Buffer Management. However, there are many production environments which TT 

possibly accounted a very significant proportion (less than 10%) in PLT are called 

High Touch Time situation. In High Touch Time situation, Dr. Goldratt raised S-DBR 

release control, which uses is CCPM Buffer Management in 2009. This research tried 

to verify CCPM Buffer Management whether can operate efficiently in High Touch 

Time situation; and discussing why is S-DBR Buffer Management compare with 

CCPM Buffer Management inappropriate. Further analysis, that below how many 

proportions in TT/PLT situations, S-DBR Buffer Management can still feasible. 

 

Keywords: Simplified Drum-Buffer-Rope, Critical Chain Project Management, Buffer              

          Management, Touch Time, Production Lead Time, Production Buffer. 
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一、 研究動機與目的 
 

S-DBR 的投料控管為一有效簡單的生產管理方法，可大幅改善訂單達交率、

增加有效產出、降低庫存水準等績效表現【1】【9】，而 Goldratt 博士在 2008 年「站

在巨人的肩膀上」提到 S-DBR 的投料控管在加工時間(Touch Time, TT)占了原本的

PLT 非常小的比例(少於 10%)，稱為 Low Touch Time 的情境上，使用的是 S-DBR

的緩衝管理方式，把原本的 PLT 的 50%當作是新的 PLT，並將整個新的 PLT 當作

PB，分成綠黃紅三個相同等份的區域做緩衝管理【6】，已有文獻證明 S-DBR 的緩

衝管理方式適用於上述的生產環境【15】。 

然而實務上有許多競爭激烈的生產環境，TT 可能占了原本的 PLT 非常大的比

例(大於 20%)，稱為 High Touch Time 的情境，Goldratt 博士建議 S-DBR 的投料控

管在 High Touch Time 的情境下，使用 CCPM 的緩衝管理方式，把 TT 放在新的 PLT

的前端，把(原本的 PLT－TT)/2 當作 PB 放在 TT 後面，即新的 PLT 的後端，分成

綠黃紅三個相同等份的區域做緩衝管理，而 TT+(原本的 PLT－TT)/2=新的 PLT【3】。 

以圖 1a 為例，假設原本的 PLT 為 40 小時， TT/原本的 PLT 為 1/3(大於 20%)

的情境，TT 為 13 小時 20 分鐘，則 S-DBR 的緩衝管理方式，如圖 1b，是把 50%

的 40 小時，即 20 小時當作是新的 PLT，並將整個新的 PLT 當作 PB，分成綠黃紅

三個相同等份的區域做緩衝管理；而 CCPM 的緩衝管理方式，如圖 1c，是把 13 小

時 20 分鐘(TT)+(40 小時－13 小時 20 分鐘)/2=26 小時 40 分鐘當作是新的 PLT，而

13 小時 20 分鐘(TT)放在新的 PLT 前端，(40 小時－13 小時 20 分鐘)/2(PB)放在 13

小時 20 分鐘(TT)的後面，即新的 PLT 的後端，分成綠黃紅三個相同等份的區域做

緩衝管理。 
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1a 

 

 

 

1b 

 

 

1c 

 

 

 

圖 1 S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理方式所決定之 PLT 

 

由上圖 1 可知，S-DBR 的緩衝管理決定之 PLT 不受 TT/原本的 PLT 大小影響

依然是 20 小時；CCPM 的緩衝管理決定之 PLT 會隨著 TT/原本的 PLT 變大而變長，

此情境下為 26 小時 40 分鐘，較 S-DBR 的緩衝管理方式決定之 PLT 的 20 小時長。 

然而，CCPM 的緩衝管理應用於 High Touch Time 的情境尚未驗證，不知是否

可行？若可行，則 S-DBR 的緩衝管理方式相較於 CCPM 的緩衝管理方式在 High 

Touch Time 的環境中，為何不使用 S-DBR 的緩衝管理？另外，Goldratt 博士對於

TT/原本的 PLT 為 10%~20%的情境沒有提出建議使用的緩衝管理方式，則在 TT/

原本的 PLT 為多少比例以下時，S-DBR 的緩衝管理方式依然能夠適用？ 

因此，本研究針對上述疑慮，利用 Em-Plant 建立低中高三種變異的製程，在

TT/原本的 PLT 為 1/3、1/4、1/5、1/6、1/7、1/8、1/9、1/10 的情境下進行模擬來(1)

驗證 CCPM 的緩衝管理能否在 High Touch Time 的情境下有效運作；(2)比較 S-DBR

與 CCPM 的緩衝管理所決定之 PLT 的允許變異時間，去解釋兩種方式在達交率上

的差異；(3)在 TT/原本的 PLT 為多少比例情境時，S-DBR 的緩衝管理依然能適用。 

0 40 小時 
加工時間(Touch Time, TT) 

         

原本的生產前置時間(Production Lead Time) 

6 時 40 分 13 時 20 分 20 時 0 

2
－加工時間原本的生產前置時間

加工時間

17時47分 22時14分  26 時 40 分 0 

綠 黃 紅 

綠 黃 紅 
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二、 文獻探討 
 

2.1  生產緩衝時間之探討 

 生產緩衝時間(Production Buffer, PB)是指一個最小可接受的生產批量，從投料

到產出所需的時間，包含加工時間(Touch Time, TT)、整備時間、等候時間、運送

時間與預防內部變異的時間。PB 的長短會直接影響工單(Work Orders)生產週期時

間長短、在製品數量以及產能受限資源(Capacity Constrained Resource, CCR)是否會

閒置、斷料。而 PB 有兩項基本假設如下： 

1. 排除所有追求效率指標的策略限制(Policy Constraints)。  

2. PB 短於生產前置時間(Prodution Lead Time, PLT)，因為 PLT 須考慮當 CCR 已

有許多已確認訂單時，新訂單須等候投入生產線的時間，而 PB 只需考慮足夠的在

製品以確保 CCR 順暢。 

2.2  簡化型限制驅導式排程 (Simplified Drum-Buffer-Rope, 

S-DBR) 

 簡化型限制驅導式排程(Simplified Drum-Buffer-Rope, S-DBR)是由 

Schragenheim et al.於 2000 年的 Constraints Management Special Interest 

Group(CMSIG)技術研討會中首次提出，Schragenheim認為 S-DBR 有以下優點【11】： 

1. 是個簡單又有效的生產計畫。 

2. 專注並充份使用於產能受限資源(Capacity Constrained Resource, CCR)的排程。 

3. 簡單明確的機制，容易決定訂單交期，有利於市場行銷與製造的協調配合。 

S-DBR 認為市場為系統最主要限制，系統需在滿足市場需求前提下，讓系統

內之 CCR 充份利用。Schragenheim 認為排程會使得系統對市場回應彈性降低，但

為了回應市場而變更排程，又會增加控管的負荷與複雜度，故 Schragenheim 認為

只要具有整體性保護，確保訂單順利出貨的單一的 PB 即可。【11】【12】【13】在
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2006 年 Schragenheim 提出以下 S-DBR 細部的操作方法： 

2.2.1 S-DBR 的投料控管 

當 CCR 負荷越重時，在製品數量就越多，並根據 Little’s Law【8】可知會造

成生產週期時間增加而傷害交期績效，而 S-DBR 使用「已規劃負載(Planned Load)」

考量了 CCR 的負荷，作為衡量訂單交期與投料時間點之依據，其定義為：在某一

規劃期間內，所有已確認訂單(Firm Order)於 CCR 所需之累積負載。其中已確認訂

單包含已投入現場的在製品，以及已規劃但尚未投入現場之工單。 

已規劃負載減、加 1/2PB 分別得出新訂單的投料與交期時間點，若所得之投料

時間點為過去的時間點，則需即刻投料。投料後經過的 1/2PB 為讓工單能及時抵達

CCR 站的時間長度，其影響 CCR 站前在製品數目的多寡。工單於 CCR 站加工的

時間點為接近 1/2PB 的時候，此時工單的緩衝狀態落入黃區；而剩餘的 1/2PB 在無

特殊變異情形下配合緩衝管理，故在製品數量皆不多，工單通過 CCR 站後就不會

消耗太多的 PB，即可快速產出。綜合上述，如下圖 2 所示。 

 

 

 

 

圖 2 S-DBR 的投料控管 

 

2.2.2 S-DBR 的緩衝管理方式 

Goldratt 博士在 2008 年「站在巨人的肩膀上」提到 S-DBR 的投料控管在加工

時間(Touch Time, TT)占了生產前置時間(Production Lead Time, PLT)非常小的比例

(少於 10%)，稱為 Low Touch Time 的情境上使用的是 S-DBR 的緩衝管理(Buffer 

Management)方式，把原本的 PLT 的 50%當作是新的 PLT，並將整個新的 PLT 當作

PB，分成綠黃紅三個相同等份的區域做緩衝管理【6】。而 S-DBR 的緩衝管理方式

已規畫負載(Planned Load) 

生產緩衝時間(PB) 

時間 現在 

Load 
100% 

交期時間點 投料時間點 

1/2PB 1/2PB 

工單於CCR站加工
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是先給予工單緩衝狀態(Buffer Status, BS)，即 PB 的耗用比例，以百分比計之，此

比例越高，表示該工單有越高的優先加工權，其計算公式如下： 

 

 

再依 BS 的百分比落入的區域顏色做管理，如圖 2-2，綠區為不需注意的忽略

區；黃區為需注意的警示區；紅區為很緊急的趕工區；黑區為耗用時間已超出 PB

的逾期趕工區。S-DBR 的緩衝管理方式可直接表示工單加工的優先順序與了解工

單的緊急程度。 

 

 

圖 3 S-DBR 的緩衝管理 

 

2.3  關鍵鏈專案管理 

2.3.1 杜絕局部效益 

Goldratt 博士於 1997 年將「限制理論」(Theory of Constrains, TOC)的觀念延伸

至專案管理領域，發展出「關鍵鏈專案管理」(Critical Chain Project Management, 

CCPM)【4】。CCPM 提出以 50-50 法則【5】，藉由將原本加入各別任務後的安全保

護時間安置在適當的位置共用，以保護整體專案，其中因目的與位置不同分為三種

緩衝：專案緩衝，匯流緩衝，以及資源緩衝。因為任務不再有安全時間，必須即時

處理，完成後也必須及時回報，故可以消除帕金森定律、學生症候狀等影響【5】

【10】，進而解決延遲遞延的問題。 

2.3.2 CCPM 的緩衝管理方式 

實務上有許多競爭激烈的生產環境，TT 可能占了 PLT 非常大的比例(大於

20%)，稱為 High Touch Time 的情境，Goldratt 博士建議 S-DBR 的投料控管在 High 

緩衝狀態(BS)= 
生產緩衝時間

距交期剩餘日生產緩衝時間  －  

 

生產緩衝時間 (Production Buffer) 

33% 

逾期趕工區(黑) 

0 67%

警示區(黃) 趕工區(紅) 忽略區(綠) 

100% 
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Touch Time 的情境下，使用關鍵鏈專案管理(Critical Chain Project Management, 

CCPM)的緩衝管理方式，把 TT+(原本的 PLT－TT)/2=新的 PLT，其中(原本的 PLT

－TT)/2 為 PB，而 TT 放在新的 PLT 的前端，PB 放在 TT 的後面，即新的 PLT 的

後端做緩衝管理。意思是，將生產環境中每個工作站的緩衝時間拿出來，累加起來

共用，並放在加工時間的後面，也就是 PB 的後端，分成綠黃紅三個相同等份的區

域做緩衝管理做緩衝管理【3】。 

而 CCPM 的緩衝管理方式是依整個 PLT 所剩餘的 PB 程度，分為綠、黃、紅

三區，如圖 4。管理者需根據緩衝被侵蝕的「狀態報告」(Status reporter)進行管理

【2】【7】。當工單落入綠區則代表 PB 消耗的比例遠低於 TT 完工比例，為不需注

意的忽略區；黃區是代表目前 PB 消耗比例與 TT 完工比例相當，為需注意的警示

區；而紅區表示 PB 消耗的比例顯著高於 TT 完工比例，為緊急的趕工區。【2】 

 

 

 

     

 

圖 4 CCPM 的緩衝管理  

 

2.4  兩種緩衝管理之比較 

有文獻已證明 S-DBR 的概念適用在 TT/原本的 PLT 小於 10%的環境【15】，且

為了明顯比較兩種方法的差異，以圖 5a 為例，假設原本的 PLT 為 40 小時， TT/

原本的 PLT 為 1/3(大於 20%)的情境，TT 為 13 小時 20 分鐘，則 S-DBR 的緩衝管

理方式，如圖 5b，是把 50%的 40 小時，即 20 小時當作是新的 PLT，並將整個新

的 PLT 當作 PB，分成綠黃紅三個相同等份的區域做緩衝管理；而 CCPM 的緩衝管

理方式，如圖 5c，是把 13 小時 20 分鐘(TT)+(40 小時－13 小時 20 分鐘)/2=26 小時

剩餘 PB(綠)： 
100%            67% 

剩餘 PB(黃)： 
67%            33% 

剩餘 PB(紅)： 
33%            0% 

加工時間 2
－加工時間原本的生產前置時間
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13時20分

40 分鐘當作是新的 PLT，而 13 小時 20 分鐘(TT)放在新的 PLT 前端，(40 小時－13

小時 20 分鐘)/2(PB)放在 13 小時 20 分鐘(TT)的後面，即新的 PLT 的後端，分成綠

黃紅三個相同等份的區域做緩衝管理。 

5a 

 

 

 

 

 

5b 

 

 

5c 

 

 

 

圖 5 S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理方式所決定之 PLT 

 

由上圖 5 可知，S-DBR 的緩衝管理方式決定之 PB 不受 TT/原本的 PLT 大小

影響依然是 20 小時；CCPM 的緩衝管理方式決定之 PB 會隨著 TT/原本的 PLT 變

大而變長，此情境下為 26 小時 40 分鐘，較 S-DBR 的緩衝管理方式決定之 PB 的

20 小時長。 

 

 

 

 

0 40 小時 

加工時間(Touch Time, TT) 

         

原本的生產前置時間(Production Lead Time) 

6 時 40 分 13 時 20 分 20 時 0 

2
－加工時間原本的生產前置時間

加工時間

17時47分 22時14分  26 時 40 分 0 

綠 黃 紅 

綠 黃 紅 
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三、 S-DBR 與 CCPM 緩衝管理之分析 
 

根據研究動機與目的，在 3.1 節利用 Em-Plant 建立低、中、高三種變異的製程，

在各變異製程下有 TT/原本的 PLT 為 1/3、1/4、1/5、1/6、1/7、1/8、1/9、1/10 的

情境。3.2 節為 (1)驗證 CCPM 的緩衝管理方式能否在 High Touch Time 的情境下有

效運作；(2)比較探討 S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理所決定之 PLT 的允許變異時間，

去解釋兩種方式在達交率上的差異；(3)在低、中、高三種變異中，TT/原本的 PLT

為多少比例以下情境時，S-DBR 的緩衝管理方式依然能夠適用。 

3.1  利用 Em-plant 建立低中高變異的模擬情境 

3.1.1 假設與限制 

1. 固定原本的 PLT 為 40 小時，則 S-DBR 的緩衝管理決定之 PLT 在各情境下皆

為 50%的原本的 PLT，為 20 小時；而 CCPM 的緩衝管理決定之 PLT=TT+(原本的

PLT－TT)/2，即 PLT=TT+PB，而所決定之 PLT 如表 1 所示，表中的百分比為占原

本的 PLT 的比例。 
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表 1 各情境下 CCPM 的緩衝管理方式所決定之 PLT 

TT/原
本的

PLT 

1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 

TT 13 小

時 20
分鐘 

10 小

時 
8 小時 6 小時 40

分鐘 
5 小時 43

分 
5 小時 4小時27

分鐘 
4 小時

PB (40 小

時-13
小時

20 分

鐘)/2=
13 小

時 20
分鐘

(33.3%
) 

(40 小

時-10
小

時)/2=
15 小

時

(37.5%
) 

(40 小

時-8
小

時)/2=
16 小

時

(40%) 

(40 小時

-6 小時 40
分

鐘)/2=16
小時 40
分鐘

(41.7%) 

(40 小時

-5小時43
分

鐘)/2=17
小時 9 分

鐘

(42.9%) 

(40 小時

-5 小

時)/2=1
7 小時

30 分鐘

(43.8%)

(40 小時

-4 小時

27 分

鐘)/2=17
小時 46
分鐘

(44.4%) 

(40 小

時-4 小

時)/2=1
8 小時

(45%) 

PLT 26 小

時 40
分鐘

(66.7%
) 

25 小

時

(62.5%
) 

24 小

時

(60%) 

23 小時

20 分鐘

(58.3%) 

22 小時

52 分鐘

(57.2%) 

22 小時

30 分鐘

(56.3%)

22 小時

13 分鐘

(55.5%) 

22小時

(55%) 

 

2. 由 9 個工作站組成的單一產品製程，TT 服從常態分配，每站一次處理一工單； 

3. Schragenheim 假設系統內部只有單一位於製程中段且不會飄移的 CCR 站，故

第 5 個工作站為 CCR 站； 

4. CCR 站的 TT 相對時間比例為 1.6，而前 4 站相對時間的比例總和為 4，後 4

站的比例也為4，故工單過CCR站後剩餘的TT為原本的TT的4/(4+1.6+4)=41.67%； 

5. 在 CCR 工作站一開始有 6 個在製品，其它工作站各有 3 個； 

6. 非加工時間為等待時間與預防內部變異的時間； 

7. 內部變異時間在工廠的不確定因素有產品品質與資源本身的變異【14】； 

8. 產品品質的變異，假設檢驗點驗出的不良品維修時間，服從平均時間為 30 分
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鐘的指數分配，維修後通往下一個工作站； 

9. 資源本身的變異，假設機台故障的平均維修時間(Mean Time To Repair, MTTR)

為 1 小時。為保護 CCR 站能持續使用，故假設 CCR 站不會故障； 

10. 低變異的產品不良率與機台故障率皆為 5%、中變異為 10%、高變異為 15%； 

11. 加入 S-DBR 投料控管與緩衝管理優先權派工的機制； 

3.1.2 評估指標 

1. 工單達交率(是否大於 95%) 

2. 工單在完工時間的緩衝狀況(紅單比例是否超過 50%) 

3.1.3 模擬流程 

由上述的假設與限制，則模擬製程如圖 6 所示，模擬流程如圖 7 所示。進行模

擬 1200 次後，取後面的 1000 次做為觀察工單達交率與紅單(含黑單)的比例次數。

取後面的 1000 次為一暖機(warm up)的動作。 

 

 
圖 6 模擬製程 
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圖 7 模擬流程 

3.2   模擬驗證 

3.2.1 驗證 CCPM 的緩衝管理在 High Touch Time 情境能否適用 

CCPM 的緩衝管理在低變異(產品不良率與機台故障率皆為 5%)下模擬結果如

表 2 所示，中變異(產品不良率與機台故障率皆為 10%)模擬結果如表 3 所示，高變

異(產品不良率與機台故障率皆為 15%)下模擬結果如表 4 所示： 

表 2 低變異 CCPM 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 
工單達交率 99.9% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0%

紅單(含黑單)的比例 15.4% 7.3% 6.6% 5.7% 5.1% 4.5% 3.5% 2.4% 

 

 

以S-DBR控管進行投料 

進入工作站 

 

進行加工 

下個工作站 

進行緩衝管理優先順

序派工 

進行機台維修 

不良品送維修站維修

輸出統計結果

工作站前是否有等候

的在製品

工作站狀況是

否良好 

檢驗是否為良品 

模擬是否結束 

是 

是 

是 

是 

否 

否 

否 

否 



 

12 
 

表 3 中變異 CCPM 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 
工單達交率 98.4% 99.1% 99.6% 100.0% 100.0% 99.8% 100.0% 100.0%

紅單(含黑單)的比例 46.5% 29.4% 22.9% 19.2% 17.8% 17.2% 16.2% 16.1%

 

表 4 高變異 CCPM 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 
工單達交率 92.8% 95.2% 98.2% 98.9% 99.7% 100.0% 99.1% 100.0%

紅單(含黑單)的比例 69.5% 52.2% 47.7% 45.1% 44.8% 41.8% 38.8% 36.4%

 

由表 2、表 3、表 4 可知 S-DBR 投料控管使用 CCPM 的緩衝管理，除了在高

變異 TT/原本的 PLT 為 1/3 情境時，達交率小於 95%外，其餘情境都有良好的達交

率(達交率>95%)；且除了高變異 TT/原本的 PLT 大於等於 1/4 情境時，紅單比例才

很高(比例>50%)以外，其餘情境的紅單比例皆不高。因此，本研究藉由低中高三種

變異情境的模擬，驗證 S-DBR 投料控管配合 CCPM 的緩衝管理方式確實可在 High 

Touch Time 的情境下有效運作。 

3.2.2 比較 S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理所決定之 PLT 的允許變異時間 

既然 CCPM 的緩衝管理可有效在 High Touch Time 的情境下運作，那 S-DBR

的緩衝管理為何不行？因此，在此探討兩種緩衝管理所決定之 PLT 所能允許的變

異時間，而這段時間的長短將會影響工單達交率的高低。 

以圖 7a 為例，假設原本的 PLT 為 40 小時，TT/原本的 PLT 為 1/3(大於 20%)

的情境，TT 為 13 小時 20 分鐘，則 S-DBR 的緩衝管理所決定之 PLT，如圖 7b，工

單過 CCR 站後剩餘的 PLT 約為一半，即 20 小時的一半，為 10 小時；而工單過 CCR

站後剩餘的 TT 比例如 3.1.1 所計算為原本 TT 的 41.67%，即 41.67%的 13 小時 20

分鐘，為 5 小時 33 分鐘。而剩餘的 PLT 減去剩餘的 TT 為新的 PLT 所允許的變異

時間，為 4 小時 27 分鐘。CCPM 緩衝管理的 PLT 所能允許的變異算法同 S-DBR

的，如圖 7c，得出為 7 小時 47 分鐘，較 S-DBR 所允許的變異時間來得長。 
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6 時 40 分

13時20分

7a 

 

 

 

7b 

 

 

 

 

7c 

 

 

 

圖 8 兩種緩衝管理所決定之 PLT 所能允許的變異時間 

 

S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理所決定的 PLT，在各情境的允許變異算法如上述

例子，分別如表 5 與表 6 所示，時間單位為使用該時間占原本的 PLT 的百分比。 

表 5 S-DBR 緩衝管理之 PLT 內允許的變異(單位為原本的 PLT 的百分比) 

TT/原本的 PLT 情

境 
1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 

PLT 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 
CCR 站後剩餘

PLT 25%  25% 25% 25% 25% 25%  25%  25% 
CCR 站後剩餘 TT 13.9% 10.4% 8.3% 6.9% 5.9% 5.3% 4.7% 4.2%
PLT 內允許的變

異 11.1% 14.6% 16.7% 18.1% 19.1% 19.7% 20.3% 20.8%

 

 

0 40 小時 
加工時間(Touch Time, TT) 

         

原本的生產前置時間(Production Lead Time) 

13 時 20 分 20 時 0 

17時47分 22時14分 26 時 40 分 

CCR 

10時 

5 時 33 分 4時 27分

CCR 

13時20分 

5 時 33 分 7 時 47 分 
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表 6 CCPM 的緩衝管理之 PLT 內允許的變異(單位為原本的 PLT 的百分比) 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10

PLT 66.7% 62.5% 60% 58.3% 57.2% 56.3% 55.5% 55%
CCR 站後剩餘 PLT 33.3% 31.3% 30% 29.2% 28.6% 28.1% 27.8% 27.5%
CCR 站後剩餘 TT 13.9% 10.4% 8.3% 6.9% 5.9% 5.3% 4.7% 4.2%

PLT 內允許的變異 19.4% 20.9% 21.7% 22.3% 22.7% 22.9% 23.1% 23.3%

 

由表 5 與表 6 得出 CCPM 的緩衝管理比 S-DBR 的緩衝管理多允許的變異，如

表 7 所示。隨著 TT/原本的 PLT 越大，CCPM 的緩衝管理比 S-DBR 的緩衝管理多

允許的變異會越多，如下圖 8 所示： 

表 7 CCPM 的緩衝管理比 S-DBR 多允許的變異(單位為原本的 PLT 的百分比) 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10

CCPM 的 PLT 內允許變異 
19.4
% 

20.9
% 

21.7
% 

22.3
% 

22.7
% 

22.9
% 

23.1
% 

23.3
% 

S-DBR 的 PLT 內允許變異 11.1%
14.6
% 

16.7
% 

18.1
% 

19.1
% 

19.8
% 

20.3
% 

20.8
% 

CCPM 比 S-DBR 多允許的變異 8.3% 6.3% 5% 4.2% 3.6% 3.1% 2.8% 2.5%

 

 
圖 9 CCPM 緩衝管理方式比 S-DBR 多允許的變異 

 

而模擬結果中，CCPM 的緩衝管理比 S-DBR 的緩衝管理多出的達交率，如表

8 與圖 9 所示，其圖形與表 7 與圖 8 對應。觀察出在 TT/原本的 PLT 越大，CCPM

的緩衝管理比 S-DBR 多出的達交率會越多，且在變異越高的情境會因為越超過允

許變異的程度，所以 S-DBR 緩衝管理的達交率會越低，故 CCPM 的達交率會比
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S-DBR 的更超出許多。 

表 8 模擬結果中 CCPM 緩衝管理比 S-DBR 多出的達交率 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10
低變異 6.0% 1.0% 0.1% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
中變異 24.9% 3.2% 0.6% 0.4% 0.6% -0.2% 0.4% 0.0%
高變異 47.6% 15.2% 7.4% 3.5% 0.9% 1.7% -0.8% 0.2%

 

 

圖 10 模擬結果中 CCPM 比 S-DBR 多出的達交率 

 

因此，綜合上述分析，可解釋 S-DBR 緩衝管理的達交率相較於 CCPM 的緩衝

管理的達交率在 High Touch Time 的情境下會比較差的原因。 

3.2.3 S-DBR 的緩衝管理方式依然適用多少 TT/原本的 PLT 比例的情境 

S-DBR 的緩衝管理在低變異(產品不良率與機台故障率皆為 5%)下模擬結果如

表 9 所示，中變異(產品不良率與機台故障率皆為 10%)模擬結果如表 10 所示，高

變異(產品不良率與機台故障率皆為 15%)下模擬結果如表 11 所示： 

表 9 低變異 S-DBR 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 
工單達交率 93.9% 99.0% 99.9% 100% 100% 100% 100% 100%

紅單(含黑單)的比例 100% 100% 98.7% 90.5% 51.3% 46.9% 28.6% 17.0%
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表 10 中變異 S-DBR 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10 
工單達交率 73.5% 95.9% 96.6% 97.4% 99.4% 100.0% 99.6% 100.0%

紅單(含黑單)的比例 100.0% 100.0% 99.8% 97.9% 79.2% 71.9% 58.8% 52.8%

 

表 11 高變異 S-DBR 緩衝管理之模擬結果 

TT/原本的 PLT 情境 1/3 1/4 1/5 1/6 1/7 1/8 1/9 1/10
工單達交率 45.2% 80.0% 90.8% 95.4% 98.8% 98.3% 99.9% 99.8%

紅單(含黑單)的比例 100.0% 100.0% 100.0% 99.0% 93.0% 89.3% 81.7% 82.9%

 

能否適用的評估指標為達交率是否有 95%，則 S-DBR 投料控管使用 S-DBR 的

緩衝管理方式，由表 9 可知在低變異下適用於 TT/原本的 PLT 小於等於 1/4 情境，

由表 10 可知在中變異下適用於 TT/原本的 PLT 小於等於 1/4 情境，由表 11 可知在

高變異下適用於 TT/原本的 PLT 小於等於 1/6 情境，在大於這些 TT/原本的 PLT 的

情境時，則必須使用 CCPM 的緩衝管理方式。 

S-DBR 的緩衝管理方式在這些適用情境下都有良好達交率(達交率>99%)，即

在加工時間小於原本的 PLT 的 10%的假設之外，還是有機會 100%達交，但是會造

成紅單比例過高(比例>50%)，使得生產現場都是紅單需要趕工與跟催，更有可能造

成人員恐慌而延誤工單完成時間。因此，還需考量到數字無法評估的人員心理緊張

的因素。 
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四、 結論 
 

本研究使用 Em-Plant 建立低、中、高三種變異的製程，在 TT/原本的 PLT 為

1/3、1/4、1/5、1/6、1/7、1/8、1/9、1/10 的情境下進行模擬。此兩種緩衝管理的方

式皆遵照 S-DBR 投料控管的基本假設，限制來自市場、CCR 位於製程中段，CCR

不會飄移的情況下，本研究得到以下結果： 

1. S-DBR 的投料控管使用 CCPM 的緩衝管理方式，確實可有效應用在低中高變

異的 High Touch Time 的情境。 

2. 經由比較探討 S-DBR 與 CCPM 的緩衝管理所決定之 PLT 的允許變異時間，解

釋了兩種緩衝管理方式在達交率上的差異 

3. S-DBR 的投料控管 S-DBR 的緩衝管理方式，在低變異下適用於 TT/原本的 PLT

小於等於 1/4 情境，中變異下適用於 TT/原本的 PLT 小於等於 1/4 情境，高變

異下適用於 TT/原本的 PLT 小於等於 1/6 情境，在大於這些 TT/原本的 PLT 的

情境時，則必須使用 CCPM 的緩衝管理方式。 

雖然本研究驗證出上述的結果，但在驗證過程中，卻還有可探討的議題，因此

對於後續研究，提出以下幾點建議： 

(1) 單一 CCR 位置在製程前、後段；(2)工單批量問題；(3)迴流生產環境； 

因此，針對上述議題，實務上的 S-DBR 控管投料所搭配的兩種緩衝管理方式

該如何強化來增加其可行性，皆是後續研究可參考的重要目標。 
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