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利用 Flexsim 解決生產線不同生產策略的問題 
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1 軟體系統處 
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摘要：製造系統的模擬己經在台灣深根多年，半導體廠的模擬、汽車廠的組裝生產模擬、筆記

型電腦的組裝廠的模擬，這幾年在大陸人工成本較的競爭力下，大多數的製造工廠幾乎在對岸

都有設廠，其製造廠在大陸快速的成長之下，台灣的IE工程師也相對的重要，並且需要快速的
建立可以評估的製造系統的模擬模型，當然也需要台灣這邊提供相關的經驗及技術，因此希望

提供在輔導模擬的知識下，利用模擬(simulation) 完成的相關的案例，提供給各位做為其參考的

目標。本文主要是放在製造系統需要不同的生產決策時的模擬結果。利用Flexsim來進行模擬的

工具，是因為其建構模擬的模型，己經有相當多的現成的物件，並且可以利用Flexsim的DOE的
實驗設計，來進行各種模擬模型的修正，再利用Report的功能，可以反應出管理者想要的資訊

資料，就是因為其簡單，快速的功能，才可以讓我們在很短的時間完成這個模型的建構． 
 

關鍵字：模擬(simulation)、製造系統 

 

壹、引言 

模擬本身就是為驗證其系統而建構的模型，利用其模擬模型可以在未改變現況之前，提供

修正之後的相關參數及數據，以利決策者在了解數據之後可以針對不滿意的地方進行調整到可

以接受的範圍之後，再進行現場的改變動作，如此可以降少改變所帶來的衝擊及成本的耗損。

本案例主要是自動化設備廠的其中一個生產區域，針對不同的機台的處理時間應讓要調整多

少，希望可以藉由模擬模型的建立快速的協助其處理，並且獲得在每個機台調整之後，其 所改
變的產能狀況，使其系統獲得最大效益。 

 

貳、問題描述 

本系統是利用 A公司的現場資料經過處理之後，其Ａ公司主要是因為希望可以在最短的時

間內建立其生產線的模擬模型，並且在ＶＲ的環境中，直接呈現給董事會的股東了解其未來的

改變方案會有何種的效益。 
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圖一 A公司的製造系統架構圖 

其處理流程的描述： 
1. 原物料以無限供應的方式進行，進料區有二位作業輸流進行搬運的動作，其每個物

料的處理時間為 20秒，移動的時間為 20秒， 
2. 進料區的輸送帶，其速度為 0.3m/s，其容量為７個 
3. 機械手臂為週期性的作業模式，進料區取得物料，放在上載處，再到下載處取得物

料，放到出貨區。 
4. 機械手臂的移動速度為 3m/s，抓取物料的時間為 10秒，放下物件的時間為 12秒 
5. 其自動化區的輸送帶的速度為 0.3m/s 
6. 烤箱必須累積到二個之後，才可以進行烤箱的動作，其烤箱的時間為 20秒。 
7. 當打磨區累積到四個之後，才會進行每個機台打磨的動作，其打磨的時間為表一所

示。 
8. 接著由機械手臂到下載處抓取之後，放到出貨區。 
9. 其主要打磨區的四台機台的處理時間(如表一所示) 
 

表一  打磨機的處理時間  
機台

方案 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

1 91 91 91 91 

2 92 92 92 92 

3 93 93 93 93 

4 94 94 94 94 
 
 
 

參、模擬模型的建立 

利用 Flexsim的模擬系統可以快速的建立所需要模擬的模型，因此我們依照其問題的狀況，

立即建立所需要的系統模擬模型，並且這個系統 
首先我們利用 Flexsim 的系統進行模擬模型的建立，將我們所需要的物件拉到工作區，所

以我們有進料區，Robot，出貨區，上載下載，輸送帶，烤箱，打磨區的物件之後。 
接著我們利用 connect將每個物件的關聯性，聯結起來，如圖二所示。 
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圖二   A公司的製造系統連接圖  

 
接著我們要將每個機台的參數輸入進去，其整理的表格如表二所示: 
 

表二   製造處理程序表 
處理機台 處理時間 用途 

進料區 90s 
將進料區的物件做好整

理 

輸送帶 0.3m/s 將物件送進機械手臂 

Robot 3m/s 
搬運物料到自動化處理

系統 

輸送帶 0.3m/s 將物件送進烤箱 

烤箱 20s 將物件加熱 

輸送帶 0.3m/s 將物件送進打磨區 

打磨區 如表一所列 將物件磨平 

輸送帶 0.3m/s 將物件送進機械手臂 

Robot 3m/s 將物件送到出貨區 

 
其進料區機台的處理時間的設定方式為到處理時間的地方,進行處理時間的設定,因為每個

物件不同到打磨機的處理時間,因此利用打磨機的處理時間的方式直接進行修改如圖三. 
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圖三   處理時間的設定圖  

 
輸送帶的參數設定 

 
圖四   輸送帶的參數設定 
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機械人的參數 

 
圖五   機械人的參數設定 

 

肆、數據結果的分析 

我們利用 DOE實驗設計的手法,設定其每個不同的參數之後,其共同的模擬時間為 8小時 x5
天，將所有的產量做其加總，進行評比的依據，其結果可以看出每個不同參數所獲得的狀況,
由其結果的產生,我們可以利用不同的參數來進行如圖六. 

 

 
圖六  實驗設定的參數設定圖 

 
 
利用，己經完成的 DOE實驗設計的功能之後，就可以開始進行模擬 
其模擬的結果，可以直接由 throughput的地方看到結果，如圖七，圖八． 
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圖七  即時產量圖 

 
圖八  即時的產量圖 
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表三 各打磨機台的產量表 
機台

方案 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 產量 

1 91 91 91 91 3626 

2 92 92 92 92 3626 

3 93 93 93 93 3625 

4 94 94 94 94 3625 
 
其所獲得的結果，與其工程師討論改變原本的機台的處理時間變數問題，改為作業位置的

不同的差異性的比較如表三。 

 
圖九  改善後系統的連接圖 

 
將原本線性的處理模式，改為直排的處理模式，其所獲得的改善結果，如下： 
 
 

表四   改善後的打磨機台的產量表 
機台

方案 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 產量 

1 91 91 91 91 3759 

2 92 92 92 92 3759 

3 93 93 93 93 3760 

4 94 94 94 94 3760 
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圖十  產量的變化圖 

 
由此可以獲得結果，其四個機台的打磨機的處理時間，並不是主要的瓶頸站，可以利用其

他的手法，進行改善的動作，當然主要模擬就是利用不同的評估指標進行其結果的分析。 
 

伍、結論 

經由以上我們的系統反應出，原本工程師在進行的案子，依據原本經驗判斷，其應該何處

是瓶頸站，但是當利用模擬模型進行模擬時，就可以看到不同的結果，並且知道何處是瓶頸站，

解決之後，再針對其他的問題來進行反應及修改，從而可以獲得製造上及管理上的不同的數據

資料，反應出要有客觀的數據資料，才可以真正的反應出模型在這方面的問題，藉由 Flexsim
的快速模擬的能力 
系統模擬是作業研究中相當常用的工具，可以用來驗證我們很多不同的理論、不同的做法、

不同的加工機台、不同的處理時間、節省成本、快速建模等優點。我們希望藉由這個案例的介

紹可以讓更多對於這方面有興趣的學者及業界可以有更多的參考對象，而我們也希望利用這個

小小的例子的說明，讓其他在這方面的學子可以有參考模型的依據。 

 
圖十一 系統的 VR圖 
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圖十二  全廠 VR圖 
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