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中文摘要 

我國食品業過去鮮少有食品廠導入製造執行系統

（Manufacturing Execution System, MES）。隨著政府和消費

者對於食品安全的日益重視，近年來開始有食品廠導入 MES，

藉以嚴格管控用料和生產，並提升企業的製造競爭力和商譽。

本研究透過問卷之問項深度訪談一家導入 MES 的領導食品

廠與其系統供應商，以了解食品業 MES 的功能特色和使用

狀況，並且深入探討 MES 能為食品廠帶來的效益是什麼? 與

影響 MES 導入成功和發揮效益的關鍵因素又有哪些? 本研

究的分析和結論，將有助於國內食品業界深入認識 MES 的

應用，並且從中獲得最大的效益。 

 

關鍵詞：資訊系統導入、製造執行系統、食品業、效益 
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英文摘要 

In the past, very few Food & Beverage (F&B) 

manufacturers in Taiwan use Manufacturing Execution System 

(MES). With increasing attention and demands on the food 

safety from the government and consumers in recent years, some 

F&B manufacturers start to implement MES in order to strictly 

control the materials and production process, as well as to 

enhance their enterprise competitiveness in terms of 

manufacturing and goodwill. Through in-depth interviews with a 

leading F&B manufacturer, who has been using MES, and its 

MES solution provider, this study wants to uncover the 

functional characteristics of MES in the food industry and how it 

is used.  This study also explores the benefits enjoyed by the 

food factory from MES, and what are the key factors influencing 

the extent of these benefits?  Hopefully, its analysis and 

conclusion will help the domestic food industry to gain a better 

understanding of the application of MES and maximize the 

benefits that MES can offer. 

 
Keywords: Information System Implementation,Manufacturing 

Execution Systems, Food industry, Benefit 
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第一章、緒論 

本研究主要在探討製造執行系統（Manufacturing Execution 

Systems, MES，以下簡稱 MES）在食品業中導入成效與效益。本章

共分三節敘述，第一節為研究背景與動機；第二節為研究目的；第三

節為論文概要。 

本研究最主要的目的，在實際了解製造執行系統，及食品加工產

業的導入成效，同時探討影響 MES 系統效益的關鍵因素。這些都隨

著不同的產業別有非常大的差別。例如在半導體廠及液晶面板工廠裡，

MES 是建廠不可或缺的系統，而一旦 MES 系統故障，工廠的運作也

會隨之停止或大受影響。這是因為這些產業採用高自動化生產，而品

質良率又攸關生存，所以必須依靠MES直接指揮和管控設備的生產，

同時必須從設備即時取得詳細的運轉及製程數據，提供品質管制系統

和工程分析系統分別做即時管控和中長期的分析研究。 

其他大部分的產業，則呈現部分企業採用而部分不採用的分歧狀

況。而在食品加工產業裡，目前導入 MES 的普遍性尚不高，只有少

數大型食品企業中的一小部分的工廠導入 MES 系統。但是隨著食品

安全議題不斷受到社會的重視，市場對食品品質、企業形象的要求的

越來越高，MES 也受到此產業越來越多的關注。本研究即藉由深入

了解 MES 對食品工廠的效益，希望能幫助食品產業進行導入 MES

的相關決策，以便更了解如何善用 MES 來提升競爭力。 
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第一節 研究背景與動機  

在許多產業已相繼導入 MES 系統之際，食品業這個傳統產業卻

如如不動。近幾年來卻因食品安全問題層出不窮，包含：三聚氰胺事

件、塑化劑事件、毒澱粉事件、使用過期原物料與假油風波（如圖 1

所示），這些事件都造成消費者恐慌。於是政府便開始針對食品廠所

添加之添加物施以強制規範（如圖 2 所示），來喝止不肖業者賺取黑

心錢，也為民眾在食品安全方面能得到確實的保障。為此致使食品大

廠紛紛相繼導入 MES 系統，以確實管控製程安全來為食安把關。在

消費者對食品安全意識抬頭的現今環境下，食品廠似乎沒有再犯錯的

本錢，不僅是對消費者的交代，也必須要捍衛公司商譽品牌，所以食

品廠導入 MES 系統勢在必行。 

傳統工廠作業模式，人力是主要的操作方式，一個好的食品廠，

必須要隨時掌握庫存變化狀況、設備生產稼動率、客戶訂單進度追蹤、

生產排程安排，若這些資訊皆需仰賴人工操作及記錄，是很難做到準

確與即時的。MES 系統就是扮演監督現場的角色，迅速回傳確切資

料給所需單位，提供即時生產排程安排、設備生產稼動率與客戶訂單

進度追蹤。所以工廠內若沒有導入 MES 系統，現場生產資訊便無法

即時得知。 

MES 系統提供即時生產排程安排、與工單進度追蹤，例如日生

產排程、作業指示書、檢驗計畫、機台加工程式等，並據以指揮作業

人員、生產機台和運搬倉儲設備，進行高自動化生產；而另一方面，

MES 彙整自動化設備所提供的即時上傳的數據，例如提供成品入庫/

報廢數量、物料耗用數量傳遞至企業資源規劃系統（Enterprise 



 

3 

 

Resource Planning, ERP），及提供製程檢驗數據給統計製程管制

（Statistical Process Contro, SPC）和工程資料分析（Electronic design 

automation, EDA）系統以進行統計分析。 

 

圖 1：近年重大食品安全問題項目 

資料來源：系統供應商提供 
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圖 2：政府對食品安全增加規範 

資料來源：系統供應商提供 

食品業與其他產業最大差異，在於各項原物料來源追蹤之必要性，

才能確使供應商所提供之食材安全無虞，依據提供完整檢驗合格單，

在製程上才確知是哪個環節出錯。另外食品均有保存期限的問題，使

得食品業必須掌握製程與保存的時效性，其他產業零件與成品就無此

問題。若這兩項未把關好使得食安問題再次浮上檯面，這樣食品業恐

怕就更難翻身了。目前半導體、光電面板、電子元件、資訊家電等許

多產業皆已普遍導入製造執行系統，而食品這個傳統產業投資此系統

者卻不多，大部分食品加工廠仍然依靠書面表單、現場白板來管理工

廠的生產。如果可以在食品業導入 MES 的這股風潮方興未艾之際，

提供正確的知識，有效促進導入效能效率的提升，或可在競爭力上向

前邁進一大步。 

本研究旨在探討在食品業導入 MES 系統之成效，以及提升 MES
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系統效益的關鍵因素，以促進食品業更了解如何善用 MES 來提升競

爭力，以有效提升食品廠之營運效益：藉由 MES 改善生產力，即時

應變與產線彈性調配；提升稼動率：產能即時掌握、提供排程派工之

依據，做為人員績效判定依據；品質管控：協助企業及時發現問題、

事先預防、降低問題帶來的損失、保持穩定的製程品質。 

第二節 研究目的 

基於前述的研究背景與動機，本研究目的詳述如下： 

一、了解個案公司導入 MES 的過程。 

二、了解食品廠導入 MES 的效益。 
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第三節 論文概要 

本論文主要分成以下六章來說明本研究的內容與架構，分別依序

說明如下： 

第一章 緒論 

探討本研究該背景與動機，並點出目前食品業均屬傳統產業，故

非常欠缺運用系統管理工具來治理工廠。食品廠導入資訊系統不僅增

加營運效益外，也符合社會期待與規範。 

第二章 文獻探討 

本章我們主要從資訊系統的導入、製造執行系統與成本效益等三

個構面，分別說明目前食品業導入 MES 的現況，與其他不同產業的

差異。 

第三章 研究方法 

本研究所採用的研究方法為個案研究法，本章將逐一說明本研究

對個案公司所預定進行個案研究的規劃。 

第四章 個案企業簡介 

本章將對個案公司與系統供應商公司的相關背景，做詳細說明與

介紹。 

第五章 研究結果分析與討論 

本研究結果將於本章進行分析與討論，從個案公司導入 MES 前

後具體狀態提出說明，再呈現導入系統前與導入系統後的差異所在，

以檢視系統導入之成效。 
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第六章 結論與建議 

本研究所得結果將於本章彙整，以提供食品業相關業者導入

MES 系統之參考。 
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第二章、文獻探討 

第一節 資訊系統與導入 

壹、 資訊系統導入 

資訊系統導入（Information System Implementation）是個很複雜

的過程，牽涉到許多人、許多部門，也受到許多不同層次因素的影響。

例如環境層次、組織層次、團體互動層次、個人層次，除資訊科技面

之外，實施成敗也會受到組織文化面、作業流程面、組織結構面的因

素影響；因此，有許多學者從不同的角度來分析了解這個問題〔6〕。 

Barki & Hartwick（1994）〔22〕將使用者區分為參與和涉入。使

用者參與（Participation）：此為一種實際的行為，使用者在資訊系統

開發/導入的過程中，以實際的行為（Behaviors）、活動（Activities）

或被分派的任務（Assignment）的方式，與資訊管理人員共同合作，

而對資訊系統  開發 /導入有所貢獻，謂之參與。使用者涉入

（Involvement）：此為一種使用者主觀認知的心理狀態（Psychological 

State）反映出使用者對新資訊系統的兩種心態。一為此系統與我相不

相關（Relevance），二為此系統對我重不重要（Importance）。如果資

訊系統對使用者是相關而且重要，表示使用者心態上的涉入程度高，

會較注意及關心，反之則使用者不會去關心。 

資訊系統的導入，根據 Copper & Zmud（1990）〔24〕的定義為

「組織致力於擴散適當的資訊科技於使用者」。所以資訊系統要能成

功的導入企業運作，須先經過一個有規劃、有程序的導入過程，使資

訊系統帶來的各種改變對組織的衝擊降到最低。 
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貳、 導入目的 

根據 Applegate（1999）〔18〕所提出的理論，資訊科技應用的價

值如下： 

一、作業流程績效的改善 

作業流程改善來自於三方面，節省（Savings）品質（Quality）

與速度（Speed）。因此，衡量組織作業流程的改善必須從上述三點加

以評估。 

二、個人/工作小組生產力及決策品質的改進 

資訊科技對組織的貢獻不僅在改善作業流程，更重要的是可以提

升組織內員工及工作小組的決策品質及生產力。因此，組織績效的改

進必須從個人/工作小組的決策品質、決策時間與生產力加以評估。 

三、提升企業競爭優勢 

資訊科技可以增加企業競爭優勢，而此一競爭優勢可以分為企業

內部及外部。企業內部就如現金流量之增加，或獲利增加等；對企業

外部而言則有：提高市場佔有率、開拓新市場、股價增加與消費者對

企業評比的上升等。 

廖年琛（2003）〔10〕提出導入 MES 是為了即時有效掌握生產現

況、減短生產週期，長期是為了降低成本、增加利潤及能夠和客戶做

資訊上的連接，以下是導入 MES 好處： 

(一) 減少作業錯誤機會 
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使用系統針對作業關鍵點做管制，避免因人為疏忽所造成的錯誤，

如調配原料錯誤。 

(二) 改善產品品質可靠度 

MES 在產品生產過程中會全程監控製程參數有無異常、使用的

物件正確性等，以確保每一批產品再工程師所規範條件下生產，故品

質可靠度自然獲得改善。 

(三) 生產資料追蹤電子化 

MES 會將所有生產有關的因子存入資料庫，如庫存與良率等，

管理者或使用者透過網路很快取得電子報表，來進行決策。 

(四) 增加生產力 

MES 減少作業錯誤與提高品質等，使生產力提升。 

(五) 增加設備稼動率 

透過 MES 可掌握機器、物料狀況，那些物料已進入生產，那些

機器閒置，都會在報表中會顯示。 

(六) 減少存貨 

透過 MES 對物料的控制，可減少無謂的浪費，並準確預估未來

需求量，避免過多的物料造成過期與浪費。 

(七) 強化公司形象 

以上所提各項使用 MES 生產之優點，對來廠參觀或稽核的客戶

皆能滿意，自然放心託付公司生產，長此以往在業界的形象自然比其

他企業更能深入客戶內心。 
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(八) 長期降低成本 

企業導入 MES 對於錯誤、存貨、報廢的降低，與可靠度、品質、

稼動率之提高，及各種電子表單提供，均可長期促進成本之降低。 

參、 導入策略 

MES 系統導入前需要考慮及因應企業規模、文化風格、管理流

程的差異來制定不同的導入策略，Welti（1999）〔14〕提出導入策略

分為三種不同的方式：  

一、 一次性導入（Big bang） 

大部份 MES 系統上線普遍採取的方式，指的是企業導入 MES

系統時，使用所有模組功能、各部門同時上線，以淘汰舊系統。其優

點：系統導入時間短效率高、部門及模組功能整合度佳，與不會發生

新舊兩套系統併行之工作負荷。 

可能產生的問題：導入期間企業資源投入需比平時更多、員工壓

力大、仰賴外部顧問需求度較高、企業高層及主管必須密集且高度支

持，以回應系統導入過程中所發生企業流程再造時需要之關鍵裁決。 

二、 逐步導入（Step-by-step） 

此方式於系統導入是採用一個步驟接一個步驟進行的，企業在同

一個時間內只導入一個模組或是少數關聯性高的模組，所以發生導入

失敗的風險將相對降低，但企業就需要處理新舊系統之間資料串連或

轉換的工作。其優點：降低導入期間資源投入及複雜度、員工壓力較

低與專案人員可累積系統導入經驗，減少下個模組導入失敗的風險。 
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可能產生的問題：MES 系統全模組導入期間長、成本高、系統

整合度不佳與新舊系統之間資料串連或轉換功能，需要因導入進度隨

時更新，產生不少的程式修改成本。 

三、 滾動導入（Roll-out） 

此導入方式，是指先以企業內的某個部門或職能為單位，導入單

一的 MES 系統模組，上線後再逐步推展至企業的其他單位。其優點：

投入資源較少成本易控制、系統導入風險低，專案人員可吸收導入的

完整經驗，後續導入系統的上線成功率將可望提高。 

肆、 導入步驟 

由於 MES 系統相當複雜，若想成功導入並發揮最佳效益，除系

統具備完善功能外，一套具體而實用的導入計畫也非常重要。依據系

統供應商經驗，導入 MES 系統步驟簡述如下〔4,14〕： 

一、 選擇 MES 系統 

在國外有些 MES 系統經過長時間市場歷練，功能非常齊全，但

系統價格十分昂貴，公司負荷異常沉重，加上功能模組繁雜，容易造

成日後維護負擔，而系統功能中適用部分，亦必須依據企業需求做客

製化修改，所以適當的系統自然是企業導入 MES 的第一要件。 

二、 成立專案團隊 

為使資訊系統成功地導入企業，導入企業必須與負責導入的系統

商共同成立專案團隊，一方面讓系統開發團隊充分了解客製化的功能

需求，一方面可以讓企業的管理與作業人員確定自己的需求，尤其生
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產管理部門與未來負責管理與操作系統同仁亦均須全程參與進行。 

三、 擬定時程進度 

在專案團隊成立後，雙方開始進行密集討論，首先必須擬定時程

進度。詳細規劃如下： 

第一個月：為系統模組說明 

第二個月：客製化功能討論 

第三至五個月：客製化功能開發時期 

第六至七個月：將系統先導上線 

第八至十個月：進行正式上線 

四、 系統標準模組說明 

系統標準模組為整個系統核心，所以必須先對業界的專案團隊進

行標準模組的說明與操作，同時對專案團隊的個人電腦安裝測試用程

式，搭配操作手冊練習各項系統基本功能設定。 

五、 客製化系統功能討論 

對系統有相當程度認識後，在針對系統功能與業界生產方式差異

性進行比較分析，作為客製化功能開發依據。討論內容包含：系統參

數設定、生產流程規劃與 ERP 系統整合方式等。 

六、 系統功能測試 

為驗證功能項目之正確性，需模擬真實生產狀況來實際執行
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MES 系統。從領取原料至包裝，其中包含過期品退庫、良品紀錄驗

算、機台狀態等。並測試 ERP 系統整合成效。 

七、 使用者教育訓練 

為使 MES 人員都能正確使用並操作系統，是 MES 上線成功的關

鍵，因此系統開發完成後，需由專案團隊對生管人員、品管人員與相

關操作人員進行教育訓練，達到企業管理電腦化目的。 

八、 進行系統安裝先導上線 

安裝系統，並設定工程資料與各站權限。線上作業人員一方面將

生產資料登入於 MES 系統中，同時仍需保留流程步驟與其它舊有紀

錄方式。系統進行一段時間後，再針對執行狀況與問題分析與修正。 

九、 系統正式上線 

經過先導上線的測試與驗證，確定系統的正確性與穩定性達到要

求，且相關系統操作人員均可熟練系統後，即可正式上線。 
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第二節 製造執行系統 

壹、 製造執行系統之發展 

製造執行系統顧名思義就是企業製造現場的整合控管系統，企業

使用 MES 後可以降低生產週期時間、減少在製品（ Work In Process, 

WIP）、增強準時交貨能力 、改善產品品質，進而降低生產成本。由

於製造現場流程複雜 ，分批、插單、抽單及外包等異常生產狀況極

為頻繁，使得傳統上以財務、會計為出發點的企業資源規劃系統之製

造相關模組難以勝任，於是從工廠營運層面考量的專用製造執行系統 

MES 便應運而生。 

根據非營利性組織（Manufacturing Execution System Association, 

MESA）（1997）〔1〕對 MES 的定義為：「MES 蒐集生產線上各類

的即時資料，將其轉換為有用的資訊後，迅速傳遞給有需要的單位。

各個相關生產單位均能掌握產品在每一個生產階段的即時資訊 ，使

產品從派單到完成都能以最佳化的模式生產。」 

MES 系統可說是 ERP 系統之延伸，控制現場製造流程，提供

企業追蹤、管理製造活動中的在製品、原物料、設備機台狀況、製程

預定生產狀況與實際生產結果，即時滿足客戶製造現場的需求，以及

提供企業改善製程、提高生產效益 MES 系統在製造業電子化之應用，

即為整合工廠生產的控制系統與規劃相關系統，讓整個生產流程的現

場狀況資訊可串聯到生產計畫或資源管理系統中，對於製造業產生的

諸多綜效，例如製程品質的升級、提高產品良率、縮短交期、降低在

製品庫存、設備稼動率的增加、連結市場反應等，從而提升企業的市

場競爭力。 
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MES 系統即時收集生產現場各種資訊，提供管理者正確、即時

資訊，並進行資料整理與分析，協助管理者進行正確的管理決策。為

解決製造現場生產流程變異、製程彈性、交期緊迫與交期掌控的相關

需求並有效提升高價值設備的利用率，並提供追蹤、管理、控制製造

活動中的在製品、製程參數、原物料、機台狀況、製程預定生產狀況

與實際生產結果比較等功能，即時滿足來自客戶與製造現場的需求，

幫助管理單位做出正確的決策，以提升企業競爭力。 

從接到訂單從事生產開始到產品完成之間，傳送產品在生產過程

的即時資訊給使用者監控，並將生產的即時與精準的資料呈現於報表

（或其他設備上），且資料隨著生產情況的不同即時改變，主要的目

的在於降低沒有附加價值的活動，如機台當機等，並提高有效的生產。

適當的運用 MES，將可以獲得準時交貨，提高庫存週轉率，增加總

生產盈餘等效益，當生產活動發生緊急事件時，MES 還提供現場緊

急狀態的資訊予相關人員。 

此外，MES 亦為一整合性資訊系統，將企業生產所需的核心業

務如訂單、供應商、物管、生產、設備保養、品管等流程整合在一起，

提供即時化、多生產型態架構、跨公司生產管制的資訊交換；可隨產

品、訂單種類及交貨期的變動彈性調整參數等，所以能有效的協助企

業管理存貨、降低採購成本、提高準時交貨能力，增進企業少量多樣

的生產控管能力。 

以一個製造型企業來說，公司分為很多部門，也可能已經導入很

多系統，但還是要以製造為核心工作流程，舉凡設備、生產管理，採

購、品質管理與出貨等部門，還是圍繞著製造生產部門為核心，因此

建構配合製造生產部門所需，協助並解決製造部門為在生產過程中的
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問題，MES 系統就成了製造型企業資訊化最為重要工作之一。 

依據 MESA（1997）〔5,7〕對 MES 的定義是：「MES 提供為優化

從訂單投入到產品完成的生產活動所需的資訊」。運用即時、準確資

訊、啟動與處理並記錄工廠活動，從而能夠對條件的變化做出迅速的

回應、提高工廠運轉過程的效率。所以 MES 不但可以改善設備投資

回報率，而且有助於及時交貨、加快庫存周轉、提高收益和現金流的

績效。 

表 1：學者 MES 定義彙整表 

學者與年代 內容 

Joe deSpautz 
（1994） 

輔助生管人員收集現場資料及控制現場製造流程，提供企業

改善製程、提高 生產效益的工具。 

ARM 
（1995） 

MES 是位於上層計畫管理系統與底層工業控制之間的生產

線上的資訊管理系統。 

MESA 
（1997） 

MES 蒐集生產線上各類的即時資料，將其轉換為有用的資訊

後，迅速傳遞給有需要的單位 

鄭善文 
（1999） 

製造執行系統的核心主要是關聯式資料庫，資料庫中存放著

晶圓廠內的重要資訊，這些資料包含製品的追蹤、生產品質控

制資料、自動倉儲系統的存貨資料及製造流程資料，經由這些

資料可直接改善良率，機台設備使用率及排程效能。 

許國福 
（2000） 

一個具有效率的現場即時資訊系統負責協調工廠內所有生產

活動及監督生產外，並控制所有生產資訊流，提供需求單位透

明且正確的資訊。 

谷中昭 
（2001） 

MES 是製造現場電子化之主要系統，收集加工現場各種資

訊、提供管理者正確即時資訊，將資料整理與分析協助管理者

進行正確管理決策。 

廖年琛 
（2003） 

探討企業導入 MES 的關鍵成功因素，包括：管理當局的目標

與策略、管理當局的支持度、執行團隊的能力與經驗、事前的

規劃與整合、配合廠家的選擇。並提出導入 MES 系統的建議。 
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學者與年代 內容 

李嘉仁 
（2004） 

認為企業為解決經濟活動的供需問題，所發展出來的生產管

理理論，如果沒有資訊系統，只能淪為空談。 

Chi-Hung 
Liu（2006） 

針對 MES 製造執行系統在半導體業界之應用提出一套流程管

理之方法，以建模及模擬的分析來協助設計製造執行系統處理

資訊之活動，以及整合現場工作流程提出完整的方法論。 

卓世彫 
（2007） 

現場即時資訊系統是一種先進的現場管理方式，主要是通過

自動識別設備，自動收集現場資料，下達的生產指示也可以透

過各類電子顯示方式裝置即時告知作業人員，達到無紙化的境

界。 

資料來源：研究者自行整理 

第一個電腦化的商業系統為會計資訊系統，到了 1960 年代晚期

至 1970 年代初期，再從原本的會計資訊系統發展成物料需求規劃

（Material Requirement Planning, MRP）〔14〕，用以協助工廠對物料

需求的規劃與掌控。 

隨著電腦的資料處理的能力越來越強，到了 1970 年代晚期至

1980 年代初期， MRP 逐漸發展成包含了現場報表系統（Shop Floor 

Reporting System）、採購系統（Purchasing System）等新增功能的製

造資源規劃（Manufacturing Resource Planning, MRPⅡ）。且因 MRPII 

不強調預測（Forecasting）與需求分配（Distribution）上的管理，對

製造現場的管理功能也較缺乏，因而在這段期間，許多公司開始認為

他們需要進階的系統。為了改善 MRPⅡ的限制，預測、配銷資源規

劃（Distributed Resource Planning, DRP）、MES 強調在製品（Work In 

Process, WIP）追蹤與單一功能的系統（如品管功能）等相關系統因

應而生，但這些系統仍未完全整合，因此系統間資料的交換十分困

難。 
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到了  1980 晚期及 1990 初期，企業資源規劃（Enterprising 

Resource Planning, ERP）順應而生，提供更廣泛性的應用，試圖解決

資訊孤島的問題（Islands of Information Problem）。於是製造資源規劃

（MRPⅡ）演變為 ERP，配銷資源規劃（Distribution Resource Planning, 

DRP）演變成供應鏈管理（Supply Chain Management, SCM），現場問

題解決發展成整合性製造執行系統（Manufacturing Execution System，

MES）。在之後的 1990 年代，傳統製造系統間的界線變得愈來愈模

糊，因為這些系統已逐漸加入了其他的功能模組；而過去被認為是 

MRPII 系統功能中的部份功能，現在也漸漸被加入到 MES 中（如圖

3 所示） 

 
 
 
 
 
 

圖 3：MES 發展歷程 

資料來源：研究者自行整理 

貳、 MES 特性 

本節從六個面向來說明 MES的特性，其六項分別為：MES功能、

MES 核心功能、MES 支援功能、MES 架構、MES 評估和選擇與 MES

名詞解釋。 

一、 MES 功能 
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Bauer（1991）〔8〕指出狹義 MES 所包含功能：排程模組

（Scheduler）、派工模組（Dispatcher）、監督模組（Monitor）、生產模

組（Producer）、搬運模組（Mover）等五大項。 

Melnyk（1993）〔6,11〕也提出 MES 的功能：訂單檢閱與開立（Order 

Review / Release）、詳細作業流程（Detailed Scheduling）、資料收集與

監督（Data Collection / Monitoring）、異常狀態的控制與回饋（Control 

/ Feedback）、製令完工處理（Order Disposition）。以上都是屬於早期

定義在現場監控方面，也屬於控制層，較少包含企業層。 

而現今 MES 強調整合性，除了提供企業層之功能外，也提供與

企業層連接的介面，在 MESA 白皮書中（MESA White Paper No.2, 

1997）〔3, 30〕提出 MES 基本功能可歸納如下十一項。 

(一) 生產資源分配和狀態（Resource Allocation and Status） 

管理各項資源包括機器、工具、人員、原物料、其他設備和文件、

物資等，務使在開始工作之前能完整備齊，並確保該流程所需的設備

已適當的設置，同時還提供及時的狀態資料。 

(二) 作業/詳細排程（Operations/Detail Scheduling） 

根據優先權、屬性、特性來排序，如果排定的順序適當的話，可

以減少設備調整的次數與時間。 

(三) 分派生產單位（Dispatching Production Units） 

依據工作單、順序、批量、批次及製令來管理生產單位的流程，

根據工廠內所發生的事件及時指示所需進行的作業，且能彈性的更改

已定的排程。若某生產線臨時發生狀況，系統也能即時提供調整派送



 

21 

 

資訊。 

(四) 文件管制（Document Control） 

維護及保存各項相關表單或記錄，包括工作指令、配方、圖件、

標準作業程序、工程變更等記錄，MES 還提供資料給作業員或是傳

送配方給控制器。 

(五) 資料收集/獲得（Data Collection/Acquisition） 

提供一個介面去獲得處理中產品及參數的資料，而這些資料是即

時的從設備上手動或自動收集而來。 

(六) 人事管理（Labor Management） 

提供全體人員即時的狀況資料，包括時間、出席報告及人員的行

蹤，而這將會影響最佳化資源分配。 

(七) 品質管理（Quality Management） 

提供在製造現場即時收集分析的資料來進行適當的品質管制，並

提出解決問題的建議。 

(八) 製程管理（Process Management） 

監控生產並自動修正或提供決策支援給操作人員進行修正或改

善作業，包括作業間及特定機器設備的監控及控制，並追蹤產品加工

流程，也包括當產品超出容許誤差時警告現場人員進行處理。 

(九) 維護管理（Maintenance Management） 

追蹤並指引設備和工具的維護，安排定期或預防保養，以確定在

製造時是設備、工具是可用的。當問題發生時產生警報或回應，並維
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護過去發生的事件或問題的資料，以幫助問題的診斷。 

(十) 產品追蹤及歷史記錄（Product Tracking and Genealogy） 

提供產品何時應在何處進行何種加工處理的各項資訊，包括加工

人員、原料供應商、批次、序號、目前生產條件及任何警告、重做或

其他相關訊息。此線上追蹤功能會將所有相關資訊建立歷史記錄並維

護。 

(十一) 績效分析（Performance Analysis） 

提供實際製造情形、歷史資料和預期狀況三者比較的即時報告，

包括資源利用率、資源可用性、產品週期…等資料，也包括統計製程

管制/統計品質管制。此功能可產生定期的報告及即時的績效評估。 

 

二、 MES 支援功能 

這是 MES 不可或缺一部分。支援性功能種類很多，沒有數目上

的限制，為因應日趨複雜的需求變化，支援性功能在未來必將大幅成

長〔19,26〕。 

(一) 維修處理功能（Maintenance Management） 

它將系統劃分成八個模組來追蹤與排定維修的作業： 

1. 設備模組： 

負責維護所有設備零件的歷史資料，包含：技術資源、備用

零件與過去的維修紀錄。 

2. 工作順序模組： 

負責追蹤所有已派或未派至生產線的工單。 
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3. 預防維修模組： 

負責所有與生產相關的機器、設備與零件之例行維修工作。 

4. 預測模組： 

負責追個機器設備的動態資料，如溫度、震幅與電壓負荷，

並以統計製程管理預防機器當機的可能。 

5. 存貨模組： 

追蹤與管理備用零件的存貨量及目前存放位置。 

6. 採購模組： 

負責與設備零件供應商的出貨系統連線，由供應商負責提供

報價單，由本模組負責採購事宜。 

7. 勞工模組： 

以個人或技術為單位，負責追蹤具備維修之人力資源。 

8. 分析模組： 

負責所有維修資料整理，並定期撰寫維修分析報告。 

(二) 工作管理（Time and Attendance） 

目的在於蒐集工作人員的出席時數與加班時數，當工廠已建立工

作績效考核標準時，MES 可利用現有績效資料，將這些資料傳遞給

薪資部門或成本控制部門，用來提升資金運用。典型的工作時間和出

缺席系統包括下列幾點： 

1. 工作時間和出缺席 

2. 勞工蒐集 

3. 領班管理 

4. 薪資管理 

(三) 統計製程品管（Statistical Process Control, SPC） 
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統計製程是控制品質的方法，強調生產過程中的連續監控，而非

完成品的檢測。希望藉由統計製程降低不良品數量，透過流程控制降

低防呆廢料成本。統計製程品管功能包含： 

1. 流程圖 

2. 路線圖 

3. 柏拉圖分析 

4. 魚骨圖 

5. 次數長條圖 

6. 管制圖 

7. 生產方法能研究 

8. 容許抽樣計劃 

9. 分佈圖 

(四) 品質保證（Quality Assurance） 

品管系統可和統計製程連線，成為 MES 一部分。系統包含： 

1. 檢測 

2. 不一致性 

3. 供應商評估 

4. 產品修正 

5. 標準追蹤 

6. 標準控制  

7. 統計製程品管 

8. 在製品檢查／測試 

9. 連續測試／檢查 

(五) 績效分析 （Process Data/Performance Analysis）  
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製程資料蒐集和績效分析，可依不同目的發展不同應用的套裝軟

體，例如：為了分析時間與成本變異而發展出來的套裝軟體

（Supervisory Control And Data Acquisition, SCADA） 

(六) 文件功能（Documentation Management） 

對製造業管理的工作而言，必須加以處理資訊數量，每天都在成

長，公司內每一筆資料都必須正確地傳遞到各生產製造部門及工作機

台。現代化產品資料及文件管理系統擁有強大功能，不論何時何地，

只要有需求，就可以提供即時又正確的資訊。 

產品資料管理（Product Data Management, PDM）是文件管理中

最具代表性一套系統，它提供一個包含所有被用來管理產品及其資料

之系統；產品資料管理提供一個架構，所有用來定義產品，管理產品

與支援產品各類資訊，都接受產品資料管理架構與控制。系統包含：  

1. 資料庫與文件管理 

2. 工作流程和製程管理 

3. 產品結構管理 

4. 分類管理 

5. 計劃管理 

6. 溝通管理 

7. 資料傳遞 

8. 資料轉換 

9. 影像服務 

10. 行政管理 

(七)  產品追蹤（Product Traceability）  
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由於製造業回溯一批產品之組成元件與加工狀態的需求日益增

加，使得產品追蹤逐漸成為製造管理軟體必須的功能之一。好的產品

追蹤功能，可讓使用者追溯至任何一格生產步驟、任何一筆加工資料，

即使是特別處理加工手續也不例外。最常用產品追蹤功能原因，為了

品質保證、統計分析與存存貨管理。 

(八) 供應商管理（Supplier Management） 

當委外製造與即時生產愈來愈普及，由於各製造商對即時資訊太

過需求，導致上游供應商難以配合。但是，外部資源資訊同步的重要

性，決不亞於工廠內各製造流程在製品的狀態。製造業可與供應商的

MES 連線，以了解各供應商的供貨狀態。 

綜合以上各學者提出 MES 需具備功能，本研究整理如表 2 所示

〔18,32〕。 

表 2：MES 功能彙整表 

學者與年代 內容 

Bauer  
（1991） 

排程模組（Scheduler） 
派工模組（Dispatcher） 
監督模組（Monitor） 
生產模組（Producer） 
搬運模組（Mover） 

Melnyk 
（1993） 

訂單檢閱與開立（Order Review / Release） 
詳細作業流程（Detailed Scheduling） 
資料收集與監督（Data Collection / Monitoring） 
異常狀態的控制與回饋（Control / Feedback） 
製令完工處理（Order Disposition 
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學者與年代 內容 

MESA 
White 

Paper No.6  
（1997） 

生產資源分配和狀態（Resource Allocation and Status） 
作業/詳細排程（Operations/Detail Scheduling） 
分派生產單位（Dispatching Production Units） 
文件管制（Document Control） 
資料收集/獲得（Data Collection/Acquisition） 
人事管理（Labor Management） 
品質管理（Quality Management） 
製程管理（Process Management） 
維護管理（Maintenance Management） 
產品追蹤及歷史記錄（Product Tracking and enealogy） 
績效分析（Performance Analysis） 

Michael 
Mc Mcllan 
（1997） 

規劃系統介面（Planning System Interface）  
工單管理（Work Order Management）  
工作站管理（Workstation Management） 
存貨追蹤與管理（Inventory Tracking and Management） 
物料搬運管理（Material Movement Management） 
資料蒐集（Data Collection） 
例外管理（Exception Management） 
維修處理功能（Maintenance Management） 
工作管理（Time and Attendance）  
SPC 統計製程品管（Statistical Process Control） 
品質保證（Quality Assurance） 
績效分析 （Process Data/Performance Analysis）  
文件功能（Documentation Management） 
產品追蹤（Product Traceability） 
供應商管理（Supplier Management） 

資料來源：研究者自行整理 

三、 MES 的架構 

MES 的架構關係著整個工廠的所有系統是否能夠以最簡單有效

的方式來連結，並促使資訊達到共享的目的，以下為 Joe deSpautz

（1994）〔9,25〕建議的使用架構： 

(一) 關連式資料庫（Rational Database）： 

MES 的最大特色就是資料庫，因它紀錄著整廠的生產資訊，包
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括：統計品管分析、設備和人力追蹤（Labor Tracking）、物料追蹤

（Material Tracking）、實驗室資料（Laboratory Data）、製程資料

（Process Data）、工廠文件（Plant Document）等。這些資訊可提供給

各部門做成報表，進行分析，然而製作報表或進行分析的工具往往與

MES 不屬同一系統。所以能提供簡單快速且能跨平台存取功能的資

料庫類別，非關連式資料庫莫屬。 

(二) 圖形使用者介面（Graphical User Interface,GUI）： 

圖形使用者介面的應用，提供使用者一個容易使用的環境。 

(三) 開放式系統架構（Open System Architecture）： 

在開放式系統下才能不受電腦廠商的技術牽絆，而且能使企業內

新與舊的電腦技術相容。開放式系統提供了標準的介面、跨平台的應

用程式，且資料可跨平台的交換。 

(四) 主從架構（Client/Server Architecture）： 

這種架構比大型主機架構更節省成本。 

(五) 系統訂做工具（System Customization Tools）： 

每一企業對 MES 功能要求情況各有不同，MES 廠商除了提供標

準的功能模組外，還需提供一套良好訂做工具，根據客戶個別需要，

快速符合顧客需求。 

(六) 整合性工具（Integration Tools）： 

企業內可能存在許多系統；如分散式控制系統（  Distributed 

Control System）、工廠支援系統（Plant Support System）、MRPⅡ與
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ERP，MES 必需提供介面來連接這些系統，使資料能夠互通。 

四、 MES 評估與選擇 

MES 為一跨功能、跨組織、關連互動性極大的系統，因此，企

業進行 MES 系統之選擇、評估、建置與導入需耗費相當的人力、物

力與時間。隨著系統建置規模不同，單是評估一套滿足企業需求的

MES，一般就需花 2 至 6 個月的時間，但是沒有固定的一套邏輯或方

法可以適用於各個產業或企業，各企業仍須視產業特性與需求重點作

彈性調整。當企業決定採行 MES 來整合，執行生產計劃時，建議企

業成立一個「MES 推動小組」以確保 MES 可行性，使該企業整體營

運目標得以落實，減低推行失敗風險（Bauer,1991）〔12〕 

在推行 MES 之前，應確實審查該企業是否已做好推行 MES 之準

備，若有下列任一情形發生，企業都需審慎評估推行 MES 的可能性

（MESA White Paper No.4,1996）〔17〕。 

(一) 製造、品質、工程與資訊部門不了解 MES 定義、功能與影響範

圍。 

(二) 組織內部尚未做好必須改變的準備。 

(三) 沒有足夠預算。 

(四) 沒有資深或高階長官的推行與支持。 

(五) 缺乏 MRPII 或 ERP 等規劃系統。 

(六) MES 不是一時偶發事件，是一個連續過程。 

企業與供應商的關係是親密的，但相互獨立、相互依賴、相互依
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靠的長期夥伴關係，一旦要撤換供應商必然是耗時、耗力又浪費成本

且打擊士氣，故慎選 MES 供應商是風險規避策略非常重要的部分。 

五、 MES 名詞解釋 

(一) 在製品管理系統（Work In Process Management System, WIP） 

在製品的意思。在製品指的是正在加工，尚未完成的產品。廣義

包括正在加工的產品和準備進一步加工的半成品;狹義就僅指正在加

工的產品〔38〕。 

(二) 統計製程控制（Statistical Process Control, SPC）   

主要是指應用統計分析技術對生產過程進行時時監控，科學的區

分出生產過程中產品質量的隨機波動與異常波動，從而對生產過程的

異常趨勢提出預警，以便生產管理人員能及時採取措施，消除異常，

恢復過程的穩定，從而達到提高和控制質量的目的〔38〕。 

(三) 設備管理系統（Equipment Management System, EMS） 

設備管理系統則是一個以人為主導，利用電腦硬體、軟體、網路

設備通訊設備以及其他辦公設備，進行訊息的收集、傳輸、加工、儲

存、更新和維護、提高效率為目的，支持高層決策、中層控制、基層

運作的集成化的人機系統。而設備管理是管理系統的一個子系統，它

具有管理訊息系統的共同性，同時也具有其特殊性。設備是生產的生

命線，對研究正常生產起著決定性的作用。所以訊息安全設備管理已

成為現代管理的重要研究，並己經成為一種趨勢〔38〕。 

(四) 警報管理系統（Alarm Management System, ALM） 
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警報管理系統具備人性化管理介面，可針對製造現場管理需求，

迅速設計一個有效警報系統，彈性設定各種警報訊息的發送頻率、發

送途徑、及接收人員。此外，本系統亦是一個開放管理平台，能整合

企業內各種資訊系統、設備與設施的警報訊息，將異常狀況即時發送

給負責人員，使問題在第一時間迅速獲得處理，避免損失產生〔38〕。 

(五) 標準作業程序（Standard Operating Procedures, SOP） 

是指在有限時間與資源下，為了執行複雜的事務而設計的內部程

序。從管理學的角度來看，標準作業程序能夠縮短新進人員面對不熟

練且複雜的學習時間，只要按照步驟指示就能避免失誤與疏忽。 

(六) 資料採集與監控系統（Supervisory Control And Data Acquisition, 

SCADA） 

一般是有監控程式及資料收集能力的電腦控制系統。可以用在工

業程式、基礎設施或是裝置中〔36〕。 

(七) 無線射頻辨識（Radio Frequency IDentification, RFID） 

一種無線通訊技術，通過無線電訊號識別特定目標並讀寫相關數

據，而無需識別系統與特定目標之間建立機械或者光學式接觸〔36〕。 

(八) 可程式邏輯控制器（Programmable Logic Controller, PLC） 

PLC 是一種微處理器的數位電子設備，用於自動化控制的數位邏

輯控制器，可以將控制指令隨時載入記憶體內儲存與執行。PLC 由內

部 CPU、指令及資料記憶體、輸入輸出單元、電源模組、數位類比

等單元所模組化組合成。PLC 可接收（輸入）及發送（輸出）多種型

態的電氣或電子訊號，控制監督所有種類的機械與電氣系統〔36〕。 
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第三節  效益分析 

壹、 生產績效 

一、 績效指標之探討  

一般而言，無論那一種產業，資源分配、生產規劃、生產排程與

生產活動控制，都是生產管理中相當重要的課題。依據 Foster and 

Gupta（1990）〔15〕對複雜性所做的定義，包括產品設計、採購、製

造流程、產品範圍與配銷通路五種。 

個案公司所代工生產的產品異質性頗高，其中以製程技術，對個

別設備效率的影響最為顯著。對製造費用而言，除成本動因會受影響

之外，尚有四項交易活動，因生產的複雜性而引發（Banker、Potter、

and Schroeder,1995）〔15〕，這些活動包括物流、平衡料工與產能需求、

品質改善和製造系統之變動等。  

就生產規劃而言，一般可依時間與範圍區分成長期、中期及短期

規劃三階段。短期規劃的工作除了細部排程之外，需要作現場監控及

管理。中期規劃主要是規劃出每天的產能需求、機器使用需求及投料

時點之細部生產規劃。長期規劃包括做需求管理、生產及主生產排程

規劃，並且評估整廠的產能。 

在食品廠的生產管理中，生產週期（cycle time）、在製品（WIP）

水準、產出量（throughput）、交期達成（on time delivery）、機台使用

率（utilization）及良率（yield）等，會影響績效指標的達成。 

一般而言，管理者為了避免工廠，因無法掌握的變因（例如：不
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正常當機、瓶頸機台漂移等），而造成產能上的損失及管理上的困難，

最常使用的方法是提高現場在製品存量，以避免瓶頸設備閒置造成損

失。然而過多的在製品（WIP），往往會帶來許多負面的影響。  

二、 生產效率改善工具  

在食品產業中，食品製造廠所使用的設備，其價格相當昂貴，佔

總成本的比率非常高。因此，能否提高設備的自動化程度，以充分地

利用設備產能，成為管理者最關注的議題。所謂充分地利用產能，具

有兩層意義：其一為增加生產線上所有設備的使用率，提高產出量；

另一為有效地利用設備，使效率極大化，將增加出來的設備產能，做

其他有效率的用途，以減少產能的浪費，使生產更有績效。  

設備綜合效率（Overall Equipment Effectiveness, OEE）〔15〕可

以提供管理者一套方法，來改善設備的生產效能，及改進現場操作人

員的操作效率，近年來已成為國際食品產業，用以衡量生產力的指標。

OEE 是指設備「真正有效」用於生產時間之百分比，所謂「真正有

效」是指所生產之食品，是可以交給顧客的產品，OEE 必須要：  

(一) 扣除設備非真正生產之時間。  

(二) 考慮良率因素。 

若設備耗用了寶貴的產能，生產出不良品來，就不能算是真正有

效的生產時間，反而是一種產能的浪費—尤其對瓶頸設備而言。因此

在衡量設備的效率時，需考慮到產出品質的問題。  

只要是設備曾經加工過不良品，即算是該設備因品質問題，而浪

費產能，作出無效產出。而不良品可能由於下列三種原因所造成：  
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1. 上一站所造成，由於當站尚未檢驗出來，致使當站在不知情下，

加工作出無效產出。  

2. 下一站所造成，使得當站白白浪費產能，而作出無效之產出。  

3. 當站所造成。  

(三) 在除去現場人員效率因素後，考慮設備本身的生產速度因素。 

(四) 考慮需求因素。  

設備若生產太多或太少食品廠都是一種損失。因此，生產出來

的產品，是否為客戶需要的數量，是一項重要的因素。 

總之，OEE 同時考慮設備真正的利用率、速度效率、需求效

率，以及品質因素等綜合指標。依照 （Semiconductor Manufacturing 

Technology, SEMATECH）公司（1995）〔20〕，OEE 之計算公式如

下：  

設備綜合效率＝可供性*績效效率*品質係數*需求係數，影響

OEE 指標主要有六項因素，分別為設備故障、設備調機、現場操

作人員速度變緩、現場操作人員不足、產品重工及產品良率，而這

些因素均會影響衡量的效率如表 3 所示。 

表 3：影響 OEE 指標 
項次 影響 OEE 主要項目 衡量效率 

1 設備故障 可供性 
2 設備調機 可供性 
3 現場人員速度變緩 績效效率 
4 現場人員不足 績效效率 
5 產品重加工 品質係數 
6 產品良率 品質係數 

資料來源：研究者自行者理 
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OEE 需要即時且正確地蒐集與記錄很多現場資料，以做為計

算與分析的基礎。為了避免增加現場操作人員的工作負擔，應儘可

能使資料蒐集能夠做到自動化。 

OEE 藉由詳細的設備狀態定義，並分析這些設備狀態的記錄，

找出隱藏性效率損失的原因，並進一步改善績效效率及可供性。  

由上述 OEE 定義及公式可以發現：OEE 不但是一套衡量生產

管理效率的重要指標，同時還是一套抽絲剝繭的改善工具。OEE

可以很清楚地分析與歸類出效率損失的原因，並提供管理者來追蹤

生產力，從而發掘問題癥結，針對真正的問題去進行改善。因此，

透過 OEE 的改善活動，不僅能提供詳細的產能資料，以做為生產

排程規劃之用，同時又能使公司在成本降低與品質提升方面更具競

爭力。  

貳、 設備綜合效率相關研究  

Leachman（1997）〔15〕研究結果，提出改良後的設備綜合效率

指標，強調比率效率和需求效率此兩項指標，認為可由比率效率解決

資料蒐集不易精確的問題，而需求效率則著重在供需之間的協調性。  

在現有之電腦整合製造（Computer Integrated Manufacturing, CIM）

的環境中，引進 OEE 系統時，必須建立一基礎環境，使得 OEE 系統，

能很清楚的分析與歸納出效率損失的原因，而此一基礎環境至少必須

具備下列的功能：  

一、 自動化收集資料 

透過設備自動化之設備狀態修改選項，可以將批量追蹤（ lot 
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tracking）及設備狀態資訊，寫入生產資訊管理系統中，如果設備在

自動模式執行時，則會自動更改設備伺服器（Equipment Sever, EQPS），

為設備閒置或可生產。現場操作人員不需下達任何指令，由設備伺服

器來決定何時與更改那些設備的狀態。  

二、 設備狀態需明確定義  

此部份需由現場操作人員、製造部與工程部共同參與，先定義主

要設備狀態，以便公司日後推廣 OEE 系統至其他工廠時，有共同之

命名規則（naming rule）可供遵循。每個主要設備狀態之細項分類，

均須由相關人員討論，否則蒐集資料與產生之報表會有問題。  

參、 OEE 使用的注意事項與績效衡量 

使用OEE去改善設備生產之前，除了要清楚了解OEE的定義外，

需注意以下幾點：（Ames et al,1995）〔20〕 

一、 必須先確認目前的瓶頸作業。 

二、 確認產線資料的可正確性與即時性 

三、 是否有適當設備改善計畫，包含建立跨工作團隊。 

四、 是否使用整合性分析工具，計畫是否有長期性的改善功能。 

五、 鼓勵供應商一同參與生產力改善。 

製程的績效評估在食品業中，除了要在時間內維持該有的產出外，

還希望減少不必要的停機浪費發生。Dal et al（2000）〔15〕指出：OEE
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的使用不應該只是作業上的績效衡量，更是製程改善的指標，而對於

使用 OEE 的方式，可以在食品製造業不同層面的環境上被使用，如

下： 

一、 OEE 可當作機台設備初始表現的標竿衡量。 

二、 OEE 能夠針對一條生產線來計算，也可以比較整體工廠中不同

產線績效，藉此找出表現不佳的生產線。 

若設備是個別運作，OEE 的績效評估能確認哪一台表現最差，並指

出重點改善方向。 
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第四節 關鍵成功因素 

壹、 關鍵成功因素定義 

關鍵成功因素（Key Success Factors, KSF）主要是探討企業策

略與產業特性間相互關係常使用的觀念，它是結合企業本身特有能

力（competence)及對應環境中重要的要求條件，藉以獲得良好績效。

所謂關鍵成功因素是決定企業經營成敗的最重要因素。每一個產業

不管是在轉型的過程中或者是在經營管理上，若想充分發揮本身所

擁有的資源，以持續保有競爭上的優勢，就必須找出並掌握本身所

具備的關鍵性因素，只要把握這幾項因素，成功的機會就很大。 

Daniel（1961)〔29〕闡釋成功因素（Success Factors）的定義：「為

了成功必須做得特別好的重要工作。在大部分的產業中，通常有三到

六個決定是否能成功的因素，廠商必須把這些關鍵工作做得特別好才

能獲致成功。」 

Rockart（1979）〔29〕認為對任何企業而言，某些主要關鍵領域

必須做的正確，那麼我們可以確定這個企業組織在競爭的績效上，將

有成功的表現，此主要關鍵領域即為關鍵成功因素，它是一組能力的

組合。如果企業想要持續成長達永續經營目的，就必須針對這些少數

主要關鍵領域加以掌握管理，否則將無法有效達到目標。 

關鍵成功因素是企業或是組織將有限資源分配於各項重要之因

素上，這些因素是營運欲獲致成功必須具備的要素。就橫斷面來看，

這些因素包含企業或是組織之內、外環境，亦即包含可控制與不可控

制的變數。就縱斷面來看，這些因素會隨著時間的變化而改變，亦即
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目前對企業營運是重要的因素，在未來並不一定是如此。 

貳、 關鍵成功因素特性 

Leidecker and Alber (1984）〔23〕認為關鍵成功因素是一些特性、

情況構)或變數，若得以適當支持、維持或管理時，即可對於企業在

特定的產業競爭環境中的成功與否造成影響。換言之，找出該產業所

處的競爭環境中的關鍵成功因素，再投入各種資源於特定領域中，以

取得競爭優勢。 

孟德芸（1988）〔29〕提出關鍵成功因素的功能，可歸納為以下

五點：1.作為組織再分配其資源時的指導原則。2.簡化高階管理者工

作；研究指出，關鍵成功因素個數以 5~7 個的範圍為原則。3.作為

企業經營成敗的偵測系統。4.作為規劃管理資訊系統時的工具。5.作

為分析競爭對手強弱的工具。  

Aaker（1984）〔29〕認為在考慮關鍵成功因素時，應注意關鍵成

功因素本身所具有的特性，如下所示：1.關鍵成功因素會隨著時間改

變；2.關鍵成功因素會隨產業、產品與市場等之不同而各異；3.關鍵

成功因素會隨產業生命週期之改變而改變；4.關鍵成功因素應考慮到

未來的發展趨勢；5.在尚未了解某產業關鍵成功因素以前，貿然投入

將導致該企業的失敗；6.管理者必須集中努力於特定的事物或關鍵 

工作上，來決定關鍵成功因素；7.管理者應該將管理重心集中於關鍵

成功因素；8.管理者必須對關鍵成功因素有深入的了解，並且致力其

中，並以之作為策略擬定的基礎。 
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參、 關鍵成功因素的確認方法 

Bullen and Rockart（1984）〔29〕提出以訪談（Interview）方式從

各階層組織管理的實務作業中找出關鍵性的活動。藉由客觀訪談相關

部門主管，依管理程序先確定其目標任務，再根據他們的實務經驗與

需求提出個人的關鍵成功因素，經分析篩選，整理出達成此目標的關

鍵成功因素，並排列優先順序以決定組織活動、資訊的發展，使組織

資源能有效地分配於關鍵活動中，亦對實施成效建立衡量指標。 

綜合以上關鍵成功因素的確認方法來看，可發現學者大多將環境

分成總體環境面、產業面，及個體面去尋求關鍵成功因素，或者從企

業內部本身的價值活動中找出。而使用何種方法去尋求，包括深度訪

談、理論上的分析架構、外部資料的分析、以及決策者的判斷等，則

要視使用者的目的及所探究對象的特性而定。  
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第三章、研究方法 

第一節  研究方法 

本研究的主要目的乃是希望藉由從食品業導入 MES 的了解，進

而彙整提出國內食品業導入 MES 系統之參考模式，基於此，本研究

所採研究方法將於本章說明如下。 

Van（1973）〔21〕將資訊管理實證研究分成四類：個案研究（Case 

Study）、實地研究（Field Study）、實地驗證（Field Test）、實驗室研

究（Laboratory Study）。其中個案研究法是一種內容廣泛的研究策略

（comprehensive research），根據 Yin（1994）〔21〕的說法，主要是

在回答「如何」（how）發生，以及「為什麼」（why）發生，對於實

際的觀察現象，個案研究法不作任何控制。 

個案研究屬於實徵調查（empirical inquiry）〔21〕，研究真實生活

背景下所發生的現象，事件之現象和背景沒有清楚的界限，且事件資

料需取自不同來源。 

吳琮璠（1998）〔28〕認為：運用個案研究法可現場蒐集到真實

的經營運作資料，在自然實際的環境下，但到底哪些是自變數和因變

數及衡量方法，則尚未確定。再者，個案研究的主要應用時機有三項，

分別為： 

一、 能較深入的瞭解問題，深入問題核心。 

二、 所研究的個體本身可藉此機會，發覺營運管理的缺失。 
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三、 作為學術實證的先導工作。 

吳琮璠（1998）〔28〕認為個案研究適合研究當前較新的，尚未

有許多人研究或較無堅強的研究理論的研究問題，且是現實環境演變

下的研究問題。而由於國內對於食品業導入至造執行系統的研究不多，

且較無涉及正式完整的導入參考模式之提出，整體而言，屬尚未成熟

的研究領域，所以不適合以大樣本作意見調查的實地研究；也不適合

將企業人員聚集於實驗室內，控制各種環境及研究變數作實驗研究。

其次，加上本研究主題 MES 為業界所提出之名詞，目前僅有一些實

務界的討論，學術界極為缺乏，急需要針對實務上所發生的現象作探

索﹔最後，由於 MES 的涵蓋範圍太廣，在其導入之過程中將面臨的

問題可能較一般資訊系統複雜，需藉由深入個案之探討。 

壹、 研究流程 

本研究之流程步驟主要由研究主題、問題定義、理論結構、研究

方法、編碼與議題設計、訪談與彙整、問題設計與調查、研究結果分

析與討論與結論架構等組成（如圖 4 所示） 

本研究之研究程序：首先是發現問題，確定本研究的動機與目的，

並界定研究範圍；其次，在研究主題與目的確定之後，藉由對資訊科

技應用之導入，製造執行之意義、概念與導入方法論，以及食品產業

環境的相關文獻探討彙總整理，將提出本研究導入 MES 系統之參考

模式；再其次，依據研究主題與目的，選擇適合的個案公司透過深入

訪談、實際觀察、文件、檔案資料收集等方式，再針對收集到的個案

資料加以分析、整理，並將利用個案研究結果，修正之前所提之參考

模式；最後，撰寫研究成果報告。 
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圖 4：研究流程圖 

資料來源：本研究自行整理 
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貳、 研究架構 

本研究之研究架構步驟主要由研究主題、研究方法與研究標等組

成（如圖 5 所示） 

本研究之研究架構：首先是確認研究主題，確定本研究的題目；

其次，針對研究方法開始進行訪談與彙整相關文件，最後藉由彙整的

個案資料撰寫研究成果報告。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5：研究架構圖 

資料來源：本研究自行整理 
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第二節 研究設計 

壹、 研究個案與對象 

一、 個案分析單位與數目之選擇 

依據吳琮璠（1998）〔28〕的說法，研究個案的多寡並不能代表

品質的優劣，其不同的是多重個案以跨個案的分析，尋求共通性

（generality），單一個案則是以個案的總合性（holism）為主。在分

析單位的設計方面，乃決定於所欲探討的問題，看研究重點是在探討

「個人」、「一般部門」、「資訊單位」、或「整個公司」，而有不同的設

計。本研究主要探討如何成功順利的導入 MES 系統，因此著重在過

程的探討，關聯許多部門，故採用深度的單一個案來設計。 

二、 個案公司選定 

本研究採取單一個案為研究對象，對選擇個案原則如下： 

(一) 研究範圍界定在食品產業。 

(二) 導入 MES 系統之公司。 

(三) 個案公司樂於支援訪談、觀察進行以及資料提供，如此才能深入

分析問題的核心。 

依此原則本研究選定適逢正導入 MES 系統，屬於台灣食品業集

團旗下的麵包廠做為研究標的，以下簡稱為 X 公司。而系統商則自

然非 X 公司導入 MES 系統的公司莫屬，以下簡稱 S 公司。 
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貳、 資料收集 

吳琮璠（1998）〔28〕指出運用個案研究方法可以現場蒐集到企

業真實經營運作的資料。Yin（1994）〔21〕提出個案資料收集方法有

六種：文件、檔案資料、訪談、直接觀察、參與觀察以及自然現象與

文化遺產（physical artifacts）。而本研究的資料蒐集來源以初級資料

為主、次級資料為輔。在初級資料方面，是採用深度訪談與直接觀察

的方式，以確實掌握訪問重心。而在次級資料方面，舉凡與食品產業

及 MES 系統相關的研究或資料、書面文件以及公司檔案資料與記錄

均列為蒐集範圍，由不同資料來源與受訪者內容經多角度的相互驗證，

以歸納出發現與建議，以下則就本研究之資料蒐集方法作介紹： 

一、 訪談： 

本研究之訪談內容主要以X公司對MES系統導入之規劃、過程、

效益為主軸，詳細議題如附錄三之訪談大綱。 

二、 訪談對象： 

訪談對象分別為個案公司 X 企業之使用者、專案人員、專案經

理、高階主管等，及系統供應商 S公司之經理、專案經理、企劃經理

等主管，詳如表 4 所示。 

三、 直接觀察： 

本研究於訪談過程中實際參觀機房及操作系統，以使得資料更加

客觀。 
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四、 書面文件： 

包括 X 公司基本資料與計畫書、系統說明書、使用手冊、資訊

系統架構等。 

五、 公司檔案資料與記錄 

經由使用者記錄、系統上線工作書或維修記錄書等系統運作相關

記錄。 

表 4：訪談人員介紹 

項次 訪談人員代碼 訪談廠商 部門 職位 工作年資 

1 S1 系統供應商 MES 工程部 經理 18 

2 S2 系統供應商 MES 工程部 專案經理 15 

3 S3 系統供應商 企劃部 企劃經理 10 

4 X1 個案公司 資訊部 高級工程師 7 

5 X2 個案公司 品管部 品管線組長 6 

6 X3 個案公司 麵包線 麵包線組長 5 

7 X4 個案公司 蒸糕線 蒸糕線組長 5 

資料來源：本研究自行整理 

參、 個案研究之進行方式 

由於本研究資料蒐集的方式是以訪談、文件、直接觀察以及公司

檔案與紀錄為主，主要目的即在於蒐集並記錄有益於了解事情真相的

第一手資料，因此本研究對個案的研究採用如下之方式進行個案研

究： 

一、 研讀相關文獻與個案公司基本資料與組織運作情形。 
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二、 個案初步接觸及相關資料的蒐集。 

三、 初次訪談，並對訪談結果適時紀錄，利用錄音設備。 

四、 常與該公司之專案成員保持聯繫，以便參與相關會議。 

五、 研究者藉由非正式場合與時間，例如餐廳等與該公司員工或顧問

公司成員閒聊，以了解一些內幕。 

六、 訪談與觀察的紀錄整理與確認：在分析、整理所蒐集的資料時，

若發現疑問，則以電話請教，以釐清問題。 

七、 後續訪談或電話、E-mail 查詢確認。 

八、 撰寫訪談紀錄。 

肆、 議題設計與訪談/紀錄文件架構、編碼與彙整 

一、 訪談問題設計 

本研究將針對導入 MES 系統前之規劃與準備、導入過程之系統

面、執行面，以及導入後的狀況等主題，設計相關問題，並以非結構

化的問題呈現，讓受訪者能開放式的回答，而且採用「深入訪談」的

半結構化方式，盡量使用較少的提示與引導問題，讓受訪者能就主題

發表自己的意見。詳細問題內容請參考附錄三所示。 

二、 研究資料的真實性 

為了確保研究資料的真實性。研究者主張透過下列幾種方式，來
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確保個案研究的有效性與可信度： 

三、 被研究者共同檢核 

當資料收集完成，在進行資料分析與研究報告撰寫之際，可邀請

被研究者提供回饋意見，讓被研究者一起來共同檢核。 

四、 利用三角檢證法 

經由經理、高級工程師、組長等不同管理階層，與操作者、管理

者及系統人員等不同的角度，多方面收集不同來源觀點的資料與意見，

以對本研究之個案研究的主題，進行驗證、比較與分析，以確實檢驗

其異同。 

五、 指導教授討論 

研究者可透過與指導教授的討論，指導教授給予的建議與方向調

整、修正來確立更明確的研究問題。 

六、 相關學者與同儕討論 

研究者可以透過相關學者與同儕給予回饋與意見交流，進一步釐

清研究問題的焦點〔28〕。 

七、 研究倫理 

本研究主要是以個案研究深度訪談為主，以文件分析與省思札記

為輔助。對於食品業導入製造執行系統的運作模式過程、導入製造執

行系統的過程中所遭遇之困難及因應對策及成效，做一個深入的探討

及分析。研究者在從事整個研究參與的過程中應扮演的角色為中立者，
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並應對所有個案參與的人員及個案公司所產生的干擾降到最低。研究

者本身應該要符合研究倫理的精神，要求自我約束及規範自己。本研

究基於研究倫理的精神，研究者必須確實做到對個案公司被研究者的

保密性、保護所有研究參與者的隱私權、尊重研究參與者的意願。 

在研究前、研究中、研究後所特別需要注意的下列幾點，分別列

點說明： 

(一) 研究前： 

1、 研究者訪談前必須徵求受訪者同意接受訪談，並簽署訪談同

意書，本研究之訪談同意書如附錄一所示。 

2、 對於研究參與者之姓名使用匿名。 

3、 進行研究分析時，所有資料使用皆經過研究參與者之同意。 

4、 事先告知研究參與者本研究之目的與如何進行研究等事宜。 

5、 研究者在進行訪談前都需於事前徵求受訪者同意後，方得以

錄音。 

(二) 研究中： 

1、 研究者必須考慮研究對象的立場，在詢得願意參與研究，始

得進行。 

2、 資料收集方向改變，研究者必須告知研究對象。 

3、 允許在任何時間點研究對象都可以中途終止研究關係。 

(三) 研究後： 
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1、 個案公司化名性、人名匿名性。 

2、 保密性。 

3、 訪談稿需經受訪者確認。 

4、 研究結果正確詳實，分析清楚明瞭，不會讓別的研究者誤用。 

  



 

52 

 

第四章、個案企業簡介 

對於本研究個案之簡介分別從個案公司、系統供應商及個案研

究過程等三個部分來說明。 

第一節 個案公司簡介 

本研究個案公司為我國著名食品集團旗下之食品工廠，為促進

對 X 公司背景之了解，簡要說明所屬集團如下。 

壹、 集團企業簡介 

一、集團企業願景 

本研究個案 X 公司所屬集團除致力本業食品製造以外，同時不

斷拓展新的事業，目前國內外轉投資相關企業多達二百餘家，經營項

目涵括多項民生消費相關的商品與服務，成為多角化經營的綜合生活

產業集團。 

在國際化與多角化兩大策略下，企業未來除持續與國際知名企業 

共同投資合作，以吸收國際化經營的觀念與技術外，也藉由大陸與亞

洲市場邁向全球，朝向成為世界最大食品公司之一的目標而努力不

懈。 

本研究之個案企業所屬集團是從台灣南部的一個鄉鎮出發，經過

四十年的努力，現今已發展到遍布全島、跨足大陸、東南亞、邁向全

球的規模，成為一個綜合性的健康服務民生產業集團。除了堅持三好

一公道的經營理念外，更期許能演奏出一首成為大家喜愛的食品交響
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樂，提升消費者的生活品質與生命價值。 

『一首』就是由上而下、由內而外，大家橫縱聯合一起實踐創業

者的初心與對第一念的堅持，不棄不捨、不背不離。大家的心念一致，

行為才會一同，才會成為一體的團隊。 

『永為』是指企業追求永續生存和發展。『大家喜愛』是期許企

業不論在任何時空背景下，皆能持續掌握全球及當地消費趨勢，開發

符合消費者和客戶需求的商品和服務，能夠贏得消費大眾、客戶、員

工、股東和合作夥伴的信賴與支持。 

『食品交響樂』是指經營，大家一起來，重視內部團隊經營之效

能與效率；猶如交響樂團中所有成員各司其職、分工合作，除注重專

業化的個人角色扮演外，更重視整體演出的和諧性。在產品方面，企

業主要的經營範疇集中在食品及其上下游相關產業，針對不同區域市

場、通路型態，配合消費趨勢變化，開發各種消費者喜愛的產品組合；

猶如一首抑揚頓挫的交響樂曲，將聆賞者帶到豐富多采的意境之中。

企業也自許成為全球消費者永遠喜愛的一家跨國性企業，猶如交響樂

是跨國界的共同語言，可以引起共鳴、深植人心。 

二、經營理念 

『品質好』指的是要開發以消費者利益為導向的優質產品，讓每

一項產品都能達到國際一流的品質標準，甚至領先政府的合格標準規

定，成為業界標竿，獲得社會肯定，成為消費者最安心的選擇。在集

團內部以全員參與品質創新，持續改善創造價值，滿足顧客期許。為

品質政策，集團每一位員工都很清楚知道當品質與價格不能兩全時，

以品質為先。這就是創辦人經營事業的初心，內化成員工一體的決策
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依歸。 

『信用好』是要以誠懇、信實態度參與競爭與合作，獲得關係廠

商信賴﹔不違背良心製造有害健康、偷工減料的產品，不以不實廣告

欺騙顧客；落實正派經營，遵守君子協定，只要和人有約，就必須履

行之態度，讓所有與企業集團有接觸者，都建立起對品牌的絕對信

任。 

『服務好』指的是滿足顧客的期望，抱持只要顧客有需要就要服

務到的服務心，建立共存共榮、穩健的經營夥伴關係，提供優質的產

品服務，贏得顧客喜愛。 

『價錢公道』則是要以賺取合理利潤為理念，提供合理的產品價

格，以追求童叟無欺的社會公道﹔並秉持取之社會、用之社會的態度

經營，有盈餘就要回饋社會。 

這份素質簡樸三好一公道經營理念，由小到大、由內而外地落實

於公司每一個經營環節，使組織內外均能徹底執行，而背後更深層的

意含在於啟蒙每一位員工的正念善行。 

三、集團公司事業定位與產品現況 

集團目前包以下事業群（如圖 6 所示） 

(一) 流通事業：綜合開發、網路書局、加油站與超商 

(二) 物流事業：運輸與宅配 

(三) 支援事業：電子票卡與資訊安全 

(四) 餐飲事業：冰淇淋、速食店、麵包店、甜甜圈與咖啡店 
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(五) 藥妝事業：百貨公司與藥妝店 

 

 
 
 
 

 

 

 

圖 6：個案公司事業群 
資料來源：研究者自行整理 

四、事業規模與經營績效 

中國大陸乃為集團在臺灣以外投資規模最大的地區，自 1992 年

代開始踏入中國大陸市場，目前轉投資公司已經多達 50 餘家。除此

之外，於越南、泰國、甚至整個東南亞地區也都有投資，海內外轉投

資相關企業已多達 100 餘家。從 2002 年開始將整個集團分為四個次

集團，分別是食品製造、流通、商流與貿易、投資。關於集團的經營

策略則說明如下： 

(一) 新產品開發： 

透過配方設計、調味技術開發出消費者喜愛之產品，利用對添加

物資訊之掌握及運用技術開發出具差異化、獨特性、競爭力產品。 
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(二) 新技術開發： 

持續創新研發食品科技，賦予產品競爭力保證。例如建立非油炸

速食麵配方製程、建立生乳危害因子監控與源頭管理，掌控穩定乳源

品質。建立茶飲料上游製程技術及原料農藥殘留管理技術，掌握關鍵

技術以保持技術持續領先。 

(三) 品質提升及改善： 

產品保健功能及品質提升相關研發上，建立低溫除菌技術保留鮮

乳營養、開發免疫力提升菌種之 LP33 發酵乳、單細胞萃取技術保留

茶葉的風味及成份。研究分析以建立危害因子與營養成份檢測技術，

架構原物料安全衛生之防護網，確保產品營養及安全。 

(四) 掌握原物料技術及降低產品成本： 

在原料成本控管上，以技術觀點制定原料品質規格，建立各種原

料第二供應商品質認證，破除價格聯合壟斷擴大採購議價空間，降低

公司營運成本。 

貳、 個案公司簡介 

一、 組織與現況 

本研究個案 X 公司之麵包廠成立於 1980 年，是台灣以機器自動

化生產最大的麵包廠，初期就設立自有品牌麵包店，並建立自有品牌

與零售通路，隨著社會的進步消費行為的轉變，迄今已成為相關產業

專業供應商。2007 年為精耕市場，將事業範圍擴充至麵包、糕點與

冷凍麵糰三大領域，目前已建立完整的烘焙事業而成為領導者。個案
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公司採用最好的優質麵粉，並以自製老麵種技術之植元共生烘焙工法，

提供消費者具備香、潤、軟的美味麵包，通路以全省便利商店為主。

冷凍麵糰事業在烘焙市場蓬勃發展與勞動力不足的產業大環境下，必

須在手作特色與機器製造效率上取得平衡，才能在競爭激烈的烘焙市

場上脫穎而出。X 企業之冷凍麵糰以『溯源管理』進行原物料安全性

監控、以『客製化需求』進行產品開發設計，提供合作夥伴安全、便

利、美味的產品，在產業發展道路上一同成長。烘焙業務開發小組的

發展則因應烘焙鮮食市場蓬勃發展之需求，對外開拓及招攬通路自有

品牌代工之業務，發展烘焙業代工市場。 

麵包廠分為二線為甜麵包線、蒸糕線與冷糰線（如圖 7 所示）：

甜麵包線主要生產：紅豆麵包、奶酥麵包、波蘿麵包、克林姆麵包、

波羅可頌、奶酥派司等麵包。蒸糕線主要生產杯子蛋糕與牛奶蒸果子。

販賣地點為超商與賣場。 

冷糰線中冷糰線是將麵團作為半成品後直接出貨至麵包店門市

再進行加工販賣，或是部分冷凍麵團完成後，先擱置起來保存，這樣

做下一道製程時可以直接加工。現烤線則是將完成品的麵包販賣至公

司行號與學校合作社等 

 

 

 

                    圖 7：麵包廠部門分佈 
                 資料來源：研究者自行整理 
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第二節 系統供應商簡介 

壹、 發展歷程 

創立於 1989 年，為臺灣電腦整合製造領域的軟體領導廠商，提

供 MES 製造執行系統、生產儲運設備自動化整合系統、嵌入式控制

器產品。以專業的技術與服務，提供企業全方位工廠管理與自動化的

解決方案。員工超過 180 人，顧問/技術團隊佔 150 人。資本額 8000

多萬元 

貳、 產品與定位  

運用先進通訊技術，建構完整的解決方案：從底層的現場資料收

集與設備監控系統，到上層的 MES 製造執行系統，真正作到無縫結

合，同時在專案導入期，輔以紮實的產業知識與專案管理，順暢專案

各階段的建置，有效提升客戶整體的生產效益。 

參、 核心能力 

一、 製造管理顧問能力 

已在數十種不同產業的數百個廠區建置 MES，擁有豐富的顧問

及系統導入經驗累積了紮實的製造管理與產業領域知識，可提供客戶

業界的最佳管理實務。 

(一) 應用軟體開發技術 

投入 15%以上的人力於研發，並與台灣工業技術研究院、資訊工

業策進會、學校研究系所等研發機構緊密合作，以不斷提升應用軟體
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開發的技術能量，為客戶提供穩定高效能的系統軟體。 

(二) 自動化整合技術 

在設備的監控、連線及自動化整合方面，小自單一設備、儀器的

資料擷取自動化，大至整廠所有生產、運搬、倉儲設備的管控及與

MES 系統的連線整合，皆能提供相對應的解決方案，讓上層的 MES

能統合及指揮，製造現場的生產儲運進行高效率的自動化生產。 

(三) 專案管理能力 

引進軟體專案管理方法，制度化控管專案的範疇、資源、時程、

品質、溝通及風險等面向，並且使用專業的專案管理資訊系統，確保

每一個工程專案能夠「如期、如質、如預算」，以提升客戶導入系統

的效益。 

  



 

60 

 

第三節 個案研究過程 

X 企業為符合社會環境的期待與企業自身生產效益之提升，決定

由已經具備近三十年執行系統導入經驗的 S 公司負責這次 MES 系統

的導入工作。本個案研究自 103 年 12 月開始，系統導入時間為 104

年 2 月至 11 月共有 10 個月的時間，為更具體陳述導入過程，茲將本

個案研究過程從各案 X 公司導入 MES 之計畫目標、專案組織、實施

步驟、生產流程、MES 開發模組等五個面向分別彙整說明如下： 

壹、 導入 MES 計畫目標 

一、 X 公司期望於導入 MES 系統後達到以下成效： 

(一) 設備智慧化： 

整合各個管制點，透過監控稽核設定使設備可以自動警報提示。 

(二) 生產管理智慧化： 

將生產所有流程，自投料開始的生產管理皆納入資訊化管控，並

且搭配各種智慧化電腦設備，達到管理零時差的目的。 

(三) 人員智慧化： 

針對所有人員必須介入的生產工序，如領料、配料、巡檢、抄表

等皆配帶智慧型設備，簡化作業流程並達到即時監控快速反應目的。 

(四) 客戶服務智慧化： 

導入本智慧自動化系統除可降低客訴發生外，還可滿足客訴建議，

提供透明且正確的反查資料，讓服務更快速，資訊更透明，達到客戶
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服務智慧化目標。 

貳、 專案組織 

本個案在導入 MES 之初成立專案組織（如圖 8 所示），共分有四

層。最高指導單位為專案督導會議，由個案公司之總廠長及系統供應

商總經理擔任專案督導，第二層為雙方之專案經理，各自領導數個執

行小組。執行小組則為第三層，個案公司方面由各產線廠長擔任小組

長，而第四層便由原各產線組長及廠工程師等實際執行人員擔任。在

系統供應商方面，第三層則由系統分析師擔任小組長，而領導程式設

計師及工程師為第四層成員。專案組織架構詳細如圖 8：專案組織架

構圖所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 8：專案組織架構圖 

資料來源：研究者自行整理 

一、 X 公司專案人員職責 

(一) 專案督導（Project Executive） 

1. 對整個專案的進行，做策略性指導。 
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2. 審核專案預算及各相關部門投入之資源。 

3. 審核專案里程碑。任何會影響到上線時程的重大變更需求，均

須經過專案督導審核同意。 

4. 提供專案經理所需要的決策方向及資源。 

5. 在雙方專案經理階層無法達成共識的議題上，升級至專案督導

階層討論協調。  

6. 處理由專案經理向上提出的議題。 

7. 擇期參與專案進度會議。 

(二) 專案經理（Project Manager）  

1. 審核及簽署系統供應商擬定之專案工作說明書。 

2. 協調擬訂專案計劃與組織，並確立人員之分工職掌。 

3. 監視及管制專案執行品質及進度。 

4. 召開需求訪談會議，聯絡相關使用者代表及資訊人員參加。 

5. 參加定期專案檢討會議，並視需要召開針對特定議題之不定期

會議。 

6. 向高階主管報告專案進度。 

7. 協調及提供系統供應商執行專案所須的資料文件、資訊軟硬體

及配合事宜。 

8. 審查及核准系統供應商的專案交付物。 

9. 審核任何需求變更的申請，並做實施與否的最後決定。 
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10. 執行專案風險控管。 

11. 審核同意各階段之驗收及付款。 

(三) 使用者小組（廠長/組長/廠工程師）  

1. 代表所屬部門確立作業流程，提出系統作業需求和管理需求。 

2. 審核系統供應商提出的系統功能及操作模式，審核及簽署系統

規格書。 

3. 協調確定各項作業表單之格式，及物料產品表單之編碼原則等

資料。 

4. 上線前熟悉系統之使用，同時執行系統驗收測試，確認系統是

否符合系統規格書。 

5. 負責輸入系統所需之基本設定資料，例如產品、物料、作業站、

班別、設備...等。 

6. 操作手冊及作業規範（SOP）撰寫。 

7. 負責對終端使用者（End Users）之教育訓練。 

二、 系統供應商專案人員職責 

(一) 專案督導（Project Executive）   

1. 對整個專案的進行，做策略性指導。 

2. 審核專案預算及投入之人力資源。 

3. 任何會影響到專案里程碑的重大變更需求，均須經過專案督導

審核同意。 
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4. 提供專案經理所需要的決策方向及資源。 

5. 在雙方專案經理階層無法達成共識的議題上，升級至專案督導

階層討論協調。  

6. 處理由專案經理向上提出的議題。 

7. 擇期參與專案進度會議。 

(二) 專案經理（Project Manager）  

1. 擬定之專案工作說明書。 

2. 規劃和管理專案人力資源。  

3. 監視及管制專案執行品質及進度。 

4. 定期召開專案檢討會議，並視需要召開針對特定議題之不定期

會議。 

5. 準備會議記錄、專案活動報告及狀況報告，並提供給客戶各關

係人。 

6. 審查及提交專案交付物。 

7. 審核需求變更的申請，確認對工時、進度、整體系統的影響評

估，提交客戶專案經理。 

8. 執行專案風險控管。 

(三) 系統與機台連線分析師（System Analyst） 

1. 安排及召開對客戶之需求訪談會議，撰寫系需求規劃書。 

2. 負責系統與機台之分析、設計。 
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3. 分配開發工作給程式設計師，並督導程式之品質及開發進度。 

4. 主導各項系統與機台測試，並協助客戶進行整合測試。 

5. 準備所有的規格、開發、維護等系統技術文件。 

6. 主持對客戶之教育訓練及維護技術移轉課程。 

7. 進行相關專案變更申請之工時、進度、整體系統的影響評估，

提交專案經理審核。 

(四) 程式與工程設計師 

接受系統與系統分析師之安排及指導，從事程式設計/機台測試

與文件撰寫工作。 

(五) 伺服器及網路佈線 

負責至客戶端進行相關伺服器與網路佈線的成員。 

參、 實施步驟 

系統導入實施步驟分別從軟體與硬體導入流程兩方面來說明。 

一、 軟體導入步驟 

軟體導入從系統需求收集、系統分析與規格設計、城市開發與單

元測試、系統安裝與整合測試、教育訓練、線上輔導與交付文件等步

驟分別說明如下。 

(一) 系統需求收集 

1. 由系統供應商了解個案公司產線現況，包含生產流程、工單管
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理方式、品管制度、物料管理模式、人員作業模式、設備之通

訊接口與資料內容等，以整理分析生產標準作業流程。 

2. 召開需求訪談會議，由個案公司提出需求，主要包含管理面及

資料收集的需求。 

3. 雙方進行需求討論，系統供應商並提出初步的系統設計建議，

收集個案公司的回饋意見。 

(二) 系統分析與規格設計 

由系統供應商 S 公司負責進行下列系統分析流程，最後提交系統

規劃書，給 X 公司做最終確認後。 

1. 雙方共同商討合理化、制度化的管理流程，建立電腦管控作業

模式。 

2. 針對物流與資訊流進行規劃評估。 

3. 供應商著手製作各功能模組的雛形，並規劃資料庫結構及軟體

操作介面。 

4. 撰寫系統規劃書，內容包含系統流程、編碼原則、電腦畫面、

報表格式及簡易操作說明等。 

(三) 程式開發與單元測試 

1. 進行 MES 軟體裁修與開發，並執行單元測試及模組測試。 

2. 進行機台連線資料收集軟體的開發，並到工廠現場與機台進行

連線模擬測試。 

(四) 系統安裝與整合測試 
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1. 將軟體系統安裝至客戶端將實際使用之正式伺服器、操作電腦、

印表機及條碼掃描器等資訊設備上。 

2. 輸入模擬資料，模擬現場情境進行整合測試。 

3. 對使用者代表展示系統功能。 

(五) 教育訓練 

本項目為系統供應商提供對 X 公司系統使用人員之系統操作訓

練，對象以系統管理人員、基層主管及種子教官為主，基層作業員則

由個案公司種子教官安排予以培訓。員工教育訓練完畢後，直接至生

產線上實機演練，演練過程中會有人員進行考核動作。考核不合格者

與不符合操作規定者，則需另外加強輔導，直到考核通過為止。 

(六) 系統上線輔導 

1. 系統正式上線，負責資料維護的使用者在系統內輸入真實資料，

作業員等使用者正式啟用系統。 

2. 系統供應商駐廠提供上線輔導，即時解答使用者的問題，並即

時解決現場發生的所有問題，使系統能順利運作。 

(七) 交付文件 

交付硬體架構圖、維護手冊、操作手冊。 

二、 硬體需求與導入流程 

 規劃網路架構及提供配線規格。 

 安裝電腦系統軟體與應用軟體。 

 安裝小型觸控電腦與觸控介面系統。 
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 安裝與機台連線相關硬體設備。  

 確認施工規範。 

 提供現場相關人員配合。 

(一) 資訊硬體需求評估： 

1. 設備感知器之需求： 

系統供應商會依據個案公司所提出的設備資料收集需求，進行現

場設備會勘，以確認那些機台設備須裝設感知器，並評估感知器的規

格、數量及安裝位置。 

2. 資訊機房伺服器之需求； 

包含 MES 伺服器、防火牆、核心交換器、網路供電交換機與不

斷電系統等之數量及規格。 

3. 生產線資訊硬體及量測裝置之需求； 

含觸控電腦、平板電腦、電子看板、無線條碼槍、無線基地台、

標籤列印機、無線電子秤台、機台資料轉換機與數位計量器等之規格、

數量。 

(二) 現場網路佈線及硬體安裝： 

1. 系統供應商與個案公司討論相關資訊硬體之安裝位置後，開始

規劃網路架構、配線規格及布線規劃圖。待使用者確認後著手

佈線。 

2. 佈線完成時，同時將資訊硬體安裝定位。 

(三) 現場硬體單元測試： 
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安裝相關硬體設備後，開始逐一測試各個設備是否正常運作。 

(四) 現場硬體整合測試： 

相關設備測試完後，最後於生產線上做整合測試，檢視是否有異

常問題。 

肆、 生產流程 

一、 甜麵包線製程： 

從秤重、調配攪拌、發酵、分割、包餡、烘烤與充填包裝之甜麵

包線製程，詳如圖 9 與圖 10 所示。 

 
圖 9：甜麵包製程 1 

資料來源：研究者自行整理 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖 10：甜麵包製程 2 
資料來源：研究者自行整理 
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二、 蒸糕線製程 

蒸糕線製程包括：秤重、調配攪拌、分量、蒸焙、脫膜、冷卻

與包裝等步驟，詳如圖11所示。 

 
圖 11：蒸糕線製程 

資料來源：研究者自行整理 
 

三、 冷凍麵糰製程 

冷凍麵糰製程則有：排盤、解凍、發酵、烤焙、冷卻、包裝，詳

如圖12與圖13所示。 

 
圖 12：冷凍麵糰製程 1 

資料來源：研究者自行整理 
 

 
圖 13：冷凍麵糰製程 2 

資料來源：研究者自行整理 
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伍、 MES 開發模組 

X 公司為食品商，在製程上與其他產業有異同之處。本節將依序

介紹 MES 特色、MES 主要模組。 

一、 MES 特色： 

X 公司產品範圍極為廣泛，例如有麵包糕餅、布丁優格、牛奶果

汁、各類茶飲、米食麵條、肉類製品等，彼此間製程差異甚大。但在

管理需求上，相似度卻相當高。原因是食品加工製程一般可切分為前、

中、後三大段。前段都是秤料、調配作業，而後段屬充填、包裝製程。

差異最大是中間段的加工製程，但其管理需求卻多類似，重點在於提

供生產進度、不良品數及製程數據等。因此，食品業 MES 的功能特

色，就是必須管控前段秤料條配、中間段加工及後段充填包裝〔27〕。 

(一) MES 主要模組 

X 公司 MES 模組分為生產計畫、在製品管理、查詢報表、對外

整合介面、異常管制、其他管制、即時監控七項，如圖 14 所示〔27〕。 

 
 

 
 
 
 

 

 

 

 
圖 14：食品業 MES 主要功能模組 

資料來源：研究者自行整理 
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(二) 生產計畫： 

1. 原物料管理 

原物料管理須進行進料檢驗的原物料及其檢驗方法。原物料在進

料檢驗合格後，於廠內貼標詳實記錄供應商、產地、重量、日期、品

名、施肥與用藥紀錄等。 

由 ERP 資材倉、成品倉、品管單位領料入線邊倉；從 ERP 資材

倉領到線邊倉，可透過 ERP 傳遞方式，將領用料直接拋轉到 MES

的線邊倉，製造單位亦可利用 MES 系統中領料管理工具，將領料資

料品項及數量鍵入系統中（如圖 15、圖 16 與圖 17 所示），同時利用

MES 系統中領料管理工具及藍芽條碼機（如圖 18 所示）自動列印出

物料條碼標籤（如圖 19 所示）。 

在 MES 系統上的領料作業，現場操作員選擇從線邊倉領用的物

料輸入重量，並選擇 ERP 料批號，系統會產生一組 MES 料批號，操

作者在秤料作業或調配作業時，則刷此 MES 料批號作為生產扣料之

依據，領料時，系統提供先進先出管理。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 15：原料管理之入出庫紀錄管理 
資料來源：研究者自行整理 
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圖 16：原料管理之入異常管理 
資料來源：研究者自行整理 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 17：原料管理之入即時庫存管理 

資料來源：研究者自行整理 

 

圖 18：操作人員於腰間配帶標籤機   圖 19：原物料條碼貼附 

資料來源：研究者自行整理       資料來源：研究者自行整理 
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2. 工單管理 

工單管理提供工單的開立、修改、核可、發行，並可列印含編號

條碼之工單，以便與在製品一起在製程間傳送。若 MES 與連線整合

時，MES 可直接接收 ERP 工單（如圖 20、21、22、23 所示） 

 
圖 20：工單管理之工單查詢 

資料來源：研究者自行整理 

 
圖 21：工單管理之工單權限設定 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 22：工單管理之工程資料收集項目 

資料來源：研究者自行整理 

 
圖 23：工單管理之投產日期產出率 

資料來源：研究者自行整理 

3. 作業標準指示 

作業標準指示可供將產品在各個製程的標準作業程序，建立在

MES 中，以供作業員查詢（如圖 24 所示）及作為 MES 系統查核各

站的作業是否有誤的依據，並可列印在工單或流程單上。 
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圖 24：標準作業流程示意圖 
資料來源：研究者自行整理 

(三) 在製品管理 

1. 秤料/調配作業 

圖 25：秤料作業             圖 26：分揀作業 
資料來源：研究者自行整理    資料來源：研究者自行整理 
 

秤料人員依照生產工單與配方表，執行秤料動作。供應商能貼一

維或二維物料條碼標籤，以便簡化後續秤料作業，若沒有貼物料條碼

標籤，則可利用 MES 列印出物料條碼標籤。 

原料區分為主料、副料與添加物等三種：主料通常是點齊數量後，

送至調配台直接投入，通常計算包數及重量。副料在秤料室秤料（如
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圖 25 所示），依照生產批量將各種副料進行秤料動作，並貼上物料條

碼標籤以便識別（如圖 26 所示），再將每次生產所需之副料，裝入載

具中並記錄載具所裝的副料資料，送至調配台投料；添加物通常由品

管室執行秤料作業，並標示物料條碼標籤，再將每次生產所需之添加

物，裝入載具中並記錄載具內的添加物資料，送至調配台投料。（如

圖 27 所示） 

 
圖 27：秤料與調配之進行投料前準備作業 

資料來源：研究者自行整理 

於秤料室內提供一部電腦，連接固定式條碼機或藍芽式條碼機，

和一部 42 吋的 LCD 看板，外加一具有蜂鳴器的三色信號塔（如圖

28 所示）供發布 Alarm 使用，LCD 螢幕顯示本次生產所需投入之原

料；副料與添加物，先讀取載具條碼標籤，MES 系統視同投入完成，

LCD 螢幕會即時顯示所需投入量，並依序扣除，不需人員累積計算，

若認為不夠嚴謹，可以讀分裝袋的條碼標籤。每當投入新物料前，三

色信號塔顯示黃燈，投入正確顯示綠燈，若錯誤則顯示紅燈，並配合

蜂鳴器與訊息告知（如圖 29 所示）當所有物料投入無誤後，LCD 螢
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幕顯示投料完成。若有誤，則蜂鳴器響，等品檢人員檢驗後沒問題，

燈號即熄滅。總結以上秤料/調配過程，均引入條碼作業、自動磅秤，

可避免投料的失誤。 

 

 

 

 

 

圖 28：三色信號燈塔示意圖 

資料來源：研究者自行整理 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 29：秤重與調配不正確會跑出訊息 
資料來源：研究者自行整理 

2. 烘焙作業 

調配完後進行烘烤作業，作業員必須在依照相關資料輸入。並需

要隨時檢查相關設備機台狀況（如圖 30 與圖 31 所示） 
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圖 30：烘培相關設備 
資料來源：研究者自行整理 

 

 

 

 

 

圖 31：設備相關即時狀態 
資料來源：研究者自行整理 

3. 包裝作業 

(1) 麵包包裝線 

包裝線會經過包裝機列印標示、重量檢測機、金屬檢測機，最終

包裝推疊（如圖 32 所示） 
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圖 32：包裝線製程 

資料來源：研究者自行整理 

(2) 連線功能： 

 提供網路介面 

 提供 XML 格式的內存檔案 

 每天自動生成日檔案或關機時會自動產生檔案 

(3) 資料內容： 

 時間 

 品名 

 不良原因 

 機台狀態 

 錯誤原因代號 

 總檢數 

 合格數、 

 異常數 

(4) 報表內容： 

 檔案下載 
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 統計日生產 

 不良現象統計 

 機台日稼動 

 統計月生產 

 稼動月報表 

 機台日生產 

 不良月報表 

 存檔/整理 

4. 製程巡檢作業 

品管部門利用 MES 系統中的巡檢作業功能，依照各工站之工作

特性及衛生安全管理規範，建立相關之管制項目。品檢人員即依照這

些管制項目，進行進料、製程中和成品檢驗等： 

(1) 現場製程巡檢 

巡檢人員搭配工業等級平板電腦（如圖 33 所示）可於濕熱環境

進行現場設備製程條件檢核（如圖 34 所示），將原紙本表單轉換為電

子表單，方便表單管理及資料之統計分析。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 33：配工業及平板電腦 
資料來源：研究者自行整理 



 

82 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 34：現場人員至設備機台旁連線 
資料來源：研究者自行整理 

(2) 成品檢驗 

進行成品之檢驗，例如重金屬、含菌量等之檢驗。 

(一) 查詢報表 

1. 即時狀況查詢 

供查詢工廠最新生產狀況資料，包含生產進度、在製品分佈、機

台運轉狀況、工單品質狀況與物料庫存等資訊（如圖 35 所示） 

 
圖 35：即時查詢報表 

資料來源：研究者自行整理 
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2. 管理績效報表 

提供各種生產效率、品質狀況、物料耗用、交貨準確率等統計和

趨勢分析，以提供生產單位優化生產及協助高階主管決策。一般管理

報表包含：工單產量結算彙總、產出達成率統計、產量結算日報、材

料損耗率統計、原物料使用統計、品質分析統計、設備運轉效率統計

（如圖 36、37、38、39、40 所示） 

 

 
 
 
 
 
 
 

圖 36：績效管理報表 
資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 37：績效管理報表之生產力 
資料來源：研究者自行整理 
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圖 38：績效管理報表之生產日報 

資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 39：績效管理報表之生產月報 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 40：績效管理報表之不良月報 

資料來源：研究者自行整理 

3. 產品追溯追蹤 

(1) 現場履歷追溯 

在 MES 輸入產品的批號，就可顯示該產品的完整生產履歷，

包含用料批號、各製程的作業員、加工設備別、檢驗數據、作業時

間等（如圖 41 與圖 42 所示） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
圖 41：食品業追溯之現場查詢 1 
資料來源：研究者自行整理 
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圖 42：食品業追溯之現場查詢 2 
資料來源：研究者自行整理 

4. 消費者生產履歷追蹤查詢 

消費者可以利用雲端網路服務，來查詢所購買食物之相關一切

資訊（如圖 43、圖 44 與圖 45 所示）〔35〕 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

圖 43：食品業追溯之後台架構圖示意圖 
資料來源：研究者自行整理 
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圖 44：食品藥物管署之食品業者登入網站 

資料來源：研究者自行整理 

 

 

圖 45：食品業追溯之後台登入內容 

資料來源：研究者自行整理 
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(二) 對外整合介面 

1. ERP 介面 

ERP 可將編輯好的工單或生產計劃、BOM、ERP 原物料倉庫

資訊等，拋轉給 MES 系統。MES 則將各個工單的良品/不良品數

量、物料耗用等資訊，回拋給 ERP（如圖 46 與圖 47 所示） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 46：ERP 拋轉至 MES 示意圖 
資料來源：研究者自行整理 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 47：MES 拋轉至 ERP 示意圖 
資料來源：研究者自行整理 

2. 設備整合連線 

利用軟體整合不同 PLC，並透過圖控畫面顯示（如圖 48 與圖

49 所示）整廠現況收集資料作設備管理 、品質管理 、異常管理
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可選擇重要的自動化設備連線整合（如表 5 所示）MES 系統可直

接蒐集水質、溫度、濕度、壓力、糖度、流量等重要物理數據，以

及生產數量等（如圖 50 所示）MES可即時判斷是否超出管制標準，

並顯示於現場之生產看板及辦公室之戰情看板。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 48：圖控軟體透過 PLC 與設備連線 

資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 49：設備連線架構圖 

資料來源：研究者自行整理 
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表 5：生產數據資料 

 現烤線 

項次 生產線 工站 設備名稱 需收集資料名稱 PLC 現有訊號來源 
1 現烤線 排盤 冷凍庫 冷凍庫溫度   冷凍庫上溫度顯示器 
2 現烤線 排盤 冷凍庫 預警訊號     
3 現烤線 排盤 溫度計 環境溫度     
4 現烤線 排盤 溼度計 環境濕度     
5 現烤線 排盤 PDA 拆包批號   外袋印製（非條碼） 
6 現烤線 排盤 PDA 台車號     
7 現烤線 排盤 PDA 使用烤盤數量     
8 現烤線 排盤 烤盤噴油機 噴油烤盤數量     
9 現烤線 排盤 烤盤噴油機 噴油烤盤時間     
10 現烤線 排盤 烤盤噴油機 噴油量   油袋批號（非條碼） 
11 現烤線 解凍 溫度計 環境溫度   azbil sdc36 錶頭 
12 現烤線 解凍 溼度計 環境濕度   azbil sdc36 錶頭 
13 現烤線 解凍 溫度計 環境溫度   azbil sdc36 錶頭 
14 現烤線 解凍 溼度計 環境濕度   azbil sdc36 錶頭 
15 現烤線 解凍 PDA 解凍台車車號、台數     
16 現烤線 解凍 PDA 解凍烤盤盤數     
17 現烤線 解凍 PDA 台車解凍時間     
18 現烤線 解凍 溫度計 麵糰中心溫度     
19 現烤線 解凍 PDA 麵糰解凍高度     
20 現烤線 醱酵 溫度計 環境溫度   azbil sdc36 錶頭 
21 現烤線 醱酵 溼度計 環境濕度   azbil sdc36 錶頭 
22 現烤線 醱酵 PDA 醱酵台車車號、台數     
23 現烤線 醱酵 PDA 醱酵烤盤盤數     
24 現烤線 醱酵 PDA 台車醱酵時間     
25 現烤線 醱酵 溫度計 麵糰中心溫度     
26 現烤線 醱酵 PDA 麵糰醱酵高度     
27 現烤線 烤焙 隧道爐 烤盤入爐盤數     

28 現烤線 烤焙 隧道爐 

各段爐溫（上 1）   omron e5az 
各段爐溫（上 2）   omron e5az 
各段爐溫（上 3）   omron e5az 
各段爐溫（下 1）   omron e5az 
各段爐溫（下 2）   omron e5az 
各段爐溫（下 3）   omron e5az 

29 現烤線 烤焙 隧道爐 烤焙時間（輸送帶速度）     
30 現烤線 烤焙 隧道爐 瓦斯供應壓力   如右圖（類似） 
31 現烤線 烤焙 隧道爐 設備狀態（速度）     
32 現烤線 烤焙 溫度計 麵包中心溫度     

33 現烤線 烤焙 脫盤機 
脫盤機設備狀態（上升速度）     
脫盤機設備狀態（速下降度）     
脫盤機設備狀態（彎曲速度）     



 

91 

 

項次 生產線 工站 設備名稱 需收集資料名稱 PLC 現有訊號來源 
34 現烤線 冷卻 冷卻輸送塔 輸送帶速度（冷卻時間）     
35 現烤線 冷卻 冷卻室 冷卻室溫度   群亞溫度顯示器 
36 現烤線 冷卻 冷卻室 冷卻室相對濕度     
37 現烤線 冷卻 溫度計 產品冷卻中心溫度     
38 現烤線 包裝 包裝機 品項     
39 現烤線 包裝 包裝機 2.包材損耗     

40 現烤線 包裝 包裝機 
切刀溫度 simati

c 
s7-300 

  
作業速度   

41 現烤線 包裝 熱轉印機 保存期限   DOMINO 
電腦噴印器 批號（包裝時間班別）   

42 現烤線 包裝 日印檢查系
統 日印影像 

三菱
FX3G User 由 USB 抓取 

43 現烤線 包裝 日印檢查系
統 日印異常排除 

44 現烤線 包裝 秤重機 產品重量數據收集   
YAMATO 

checkweigher 
csh22l-ao 

45 現烤線 包裝 秤重機 剔除數     
46 現烤線 包裝 秤重機 生產總數     
47 現烤線 包裝 金屬檢出機 訊號強度   mesutronic 
47 現烤線 包裝 金屬檢出機 剔除數     
49 現烤線 包裝 金屬檢出機 生產總數     
50 現烤線 包裝 台車 成品入庫數量     

 甜二線 

項次 生產線 工站 設備名稱 需收集資料名稱 PLC 現有訊號來源 

1 甜二組 中種攪拌 SILO 送粉系統 SILO倉號   

機台內有一部電腦，
畫面類似人機介面 

2 甜二組 中種攪拌 SILO 送粉系統 叫粉重量   
3 甜二組 中種攪拌 SILO 送粉系統 粉溫   
4 甜二組 中種攪拌 SILO 送粉系統 存量   
5 甜二組 中種攪拌 水量計 水溫     
6 甜二組 中種攪拌 水量計 水量     
7 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 攪拌速度   azbil sdc36 錶頭 
8 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 攪拌時間   OMRON-H5AN錶頭 
9 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 機械運轉起訖時間     
10 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 攪拌缸溫度     
11 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 冷卻水溫度     
12 甜二組 中種攪拌 中種臥式攪拌機 攪拌後麵團溫度     
13 甜二組 主麵攪拌 SILO 送粉系統 SILO倉號   機台內有一部電

腦，畫面類似人機
介面 

14 甜二組 主麵攪拌 SILO 送粉系統 叫粉重量   
15 甜二組 主麵攪拌 SILO 送粉系統 粉溫   
16 甜二組 主麵攪拌 SILO 送粉系統 存量    
17 甜二組 主麵攪拌 水量計 水溫     
18 甜二組 主麵攪拌 水量計 水量   azbil sdc36 錶頭 

http://www.yamatoscale.com/produktprogramm/kontrollwaagen.html
http://www.yamatoscale.com/produktprogramm/kontrollwaagen.html
http://www.yamatoscale.com/produktprogramm/kontrollwaagen.html
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項次 生產線 工站 設備名稱 需收集資料名稱 PLC 現有訊號來源 

19 甜二組 主麵攪拌 中種臥式攪拌機 攪拌速度   OMRON-H5AN錶頭 
20 甜二組 主麵攪拌 臥式攪拌機 攪拌時間     
21 甜二組 主麵攪拌 臥式攪拌機 機械運轉起訖時間     
22 甜二組 主麵攪拌 臥式攪拌機 攪拌缸溫度     
23 甜二組 主麵攪拌 臥式攪拌機 冷卻水溫度     
24 甜二組 主麵攪拌 臥式攪拌機 攪拌後麵團溫度     
25 甜二組 主麵攪拌 地磅 攪拌後麵團重量   簡易型溫度顯示 
26 甜二組 主麵攪拌 基本發酵室  發酵室溫度     
27 甜二組 主麵攪拌 基本發酵室 發酵室相對溼度     
28 甜二組 基本發酵 基本發酵室 發酵時間     
29 甜二組 基本發酵 溫度計 發酵後麵團溫度   桌秤 
30 甜二組 分割滾圓 麵團分割機 麵團分割重量   寧茂 RM5G變頻器 
31 甜二組 分割滾圓 麵團分割機 分割速度   KOYO TC41 
32 甜二組 壓延 M4 壓延機 入口輸送帶速度   KEYENCEms2-h150 
33 甜二組 整型 自動包餡機 生產品項確認     
34 甜二組 整型 自動包餡機 生產品項餡類確認     
35 甜二組 整型 自動包餡機 生產數量 同項次 48 桌秤 
36 甜二組 整型 自動包餡機 產品重量管控     

37 甜二組 整型 生產盤計數器 生產產能 三菱 melsec 
q61p azbil R36 錶頭 

38 甜二組 最後發酵 最後發酵室 溫度 三菱 melsec 
q61p 

  

39 甜二組 最後發酵 最後發酵室 相對溼度 三菱 QY41P*2   

40 甜二組 最後發酵 最後發酵室 輸送帶速度 
(發酵時間) 三菱 QZ41*3   

41 甜二組 最後發酵   蒸氣用量     
42 甜二組 最後發酵   用水量   azbil sdc36 錶頭*6 
43 甜二組 烤焙 隧道爐 各段爐溫     

44 甜二組 烤焙 隧道爐 烤焙時間 
(輸送帶速度)     

45 甜二組 烤焙 隧道爐 設備狀態     
46 甜二組 烤焙 溫度計 麵包中心溫度     

47 甜二組 冷卻 冷卻輸送塔 輸送帶速度 
(冷卻時間) 

  群亞 TH2310 

48 甜二組 冷卻 冷卻室 冷卻室溫度   
群亞 TH2310 

49 甜二組 冷卻 冷卻室 冷卻室相對濕度   
50 甜二組 冷卻 溫度計 產品冷卻中心溫度     

51 甜二組 冷卻 輸送帶切換 設備狀態   YASKAWA 
SGDM-04ADA*3 

52 甜二組 包裝 包裝機 切刀溫度     
53 甜二組 包裝 包裝機 作業速度   User 由 USB抓取 

54 甜二組 包裝 日印檢查系統 日印影像 
三菱 FX3G 

User 由 USB抓取
YAMATOcheckweigher 

csh22l-ao 55 甜二組 包裝 日印檢查系統 日印異常排除 
56 甜二組 包裝 秤重機 產品重量數據收集     
57 甜二組 包裝 秤重機 排除次數     

http://r.search.yahoo.com/_ylt=A8tUwYQtvpNUkXQA46lr1gt.;_ylu=X3oDMTByNHJlbG03BHNlYwNzcgRwb3MDMgRjb2xvA3R3MQR2dGlkAw--/RV=2/RE=1418997421/RO=10/RU=http%3a%2f%2facn.cn.azbil.com%2fdl.asp%3fdlfile%3dspec%2fAI-6504C.pdf/RK=0/RS=1E1ckOzIsjnWBNb6I2HwY5RNL0s-
http://www.ryanselectric.com/Content/PDFs/Q61P.pdf
http://www.ryanselectric.com/Content/PDFs/Q61P.pdf
http://www.two-way.com.tw/html/product/pqacout.htm
http://www.yauyih.com.tw/tw_productdesc.php?p_no=14&Kno=K18&F_no=K3&Page=1
http://www.newcal.com.tw/ch/product2.php?gid=2&sid=7&pid=24
http://www.newcal.com.tw/ch/product2.php?gid=2&sid=7&pid=24
http://www.yamatoscale.com/produktprogramm/kontrollwaagen.html
http://www.yamatoscale.com/produktprogramm/kontrollwaagen.html
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項次 生產線 工站 設備名稱 需收集資料名稱 PLC 現有訊號來源 

58 甜二組 包裝 金屬檢出機 訊號強度     
59 甜二組 包裝 金屬檢出機 排除次數    

資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 50：設備連線整合示意圖 
資料來源：研究者自行整理 

(三) 其他管理 

1. 統計製程品管 

製程品管可追蹤、記錄工廠內製程品質的相關資訊，並協助產線

主管與品管人員，共同訂立品質異常的處理機制。製程數據將由品檢

人員輸入 MES，或由 MES 直接向設備取得，接著由 MES 傳給製程

品管計算製程能力，及繪製品質管制圖表（如圖 51、圖 52、圖 53 所

示），當製程品管發現數據超出管制界現時，會傳回 MES 告知檢驗人

員，或發送警報 Email 給對應的負責人員群組。製程品管應可供輸入

異常原因之分析及改善。 
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圖 51：統計管制架構示意圖 

資料來源：研究者自行整理 

圖 52：統計管制圖表示意圖 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 53：統計管制圖之多圖預覽 

資料來源：研究者自行整理 

2. 設備稼動管理 

本模組乃由企業自行設定設備稼動狀態的種類，並讓作業員即時

將狀態輸入 MES 系統，以即時顯示於全廠監視看板上，並供計算各

個設備的稼動率，作為效率檢討改善的依據。 

(四) 異常警報管理 

1. 設備保修管理 

此模組提供預防保養、故障維修與零件庫存等三大管理功能，為

客戶建立設備的標準保養/檢查基準，並解決定期保養不落實、保修

人力未有效分派、故障/維修資料不足而未能分析改善、維修待料時

間過長等問題，使生產設備能穩定運作，進而提升企業的生產效能及

獲利（如圖 54、圖 55、圖 56、圖 57、圖 58、圖 59 所示） 
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圖 54：設備保修管理之保養計畫排定 

資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 55：設備保修管理之請修單登入 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 56：設備保修管理之設備保養作業登錄 

資料來源：研究者自行整理 

 
圖 57：設備保修管理之維修作業登錄 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 58：設備保修管理之維修紀錄查詢 

資料來源：研究者自行整理 

 
圖 59：設備保修管理之保養紀錄查詢 

資料來源：研究者自行整理 

2. 異常發布管理 
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當現場發生異常時，包含作業錯誤、製程數據超出管制界線等，

可由警報管理功能，設定各種警報訊息的發送頻率及接收人員，透過

電腦警告視窗、E-mail、簡訊、電話語音等途徑（如圖 60 與圖 61 所

示），發出警報訊息。 

 

 

 

 

圖 60：平板電腦發現異常即時警報 
資料來源：研究者自行整理 

 

 
圖 61：異常簡訊示意圖 

資料來源：研究者自行整理 

(五) 即時監控 

1. 全廠監視看板 

當現場發生異常時，包含作業錯誤、製程數據超出管制界線等，

可由警報管理功能，設定各種警報訊息的發送頻率及接收人員，透過
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電腦警告視窗、E-mail、簡訊、電話語音等途徑（如圖 62、圖 63 與

圖 64 所示），發出警報訊息。 

 
圖 62：即時監控看板 1 

資料來源：研究者自行整理 
 

 

 
圖 63：即時監控看板 2 

資料來源：研究者自行整理 
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圖 64：即時監控看板 3 

資料來源：研究者自行整理 

2. 量測數據監視 

以趨勢管製圖（如圖 65 所示），顯示一段時間前至當前的製程數

據，並以特殊顏色標註異常數據點。一個畫面可同時顯示多個製程數

據項目。 

 

圖 65：量測數據監視示意圖 

資料來源：研究者自行整理  
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第五章、研究結果分析與討論 

本章研究結果分析與討論主要是將 X 企業導入 MES 系統的成

果分別從導入效益分析、影響 MES 效益的因素及 X 企業導入 MES

綜效等三個構面來進行分析探討，詳細說明如下： 

第一節 導入效益分析 

壹、 可提供完整的食品生產履歷 

一、 導入系統前： 

食品履歷主要靠幾種表單的比對和整合，在 MES 導入前內容只

有原物料的來源、品檢記錄，沒有如機台、桶槽、與人員的詳細作業

記錄。這或許可以達到法規的基本要求，但確無法做更完整深入的品

質追溯和改善。 

二、 導入系統後： 

只需輸入食品上的出廠批號，MES 可立刻顯示其完整的生產履

歷，包含所用原物料的批號，及所經過站別、機台、作業員、品檢員、

品檢記錄、機台製程數據、機台檢驗數據、及詳細的時間記錄等。使

企業不但符合法規的要求和更高標準的社會期待，同時更能完整而深

入掌控生產的品質。 

貳、 可正確快速追蹤問題食品的流向： 

一、 導入系統前： 
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當遇到使用的原物料或設備某段時間運作有問題，而想找出這些

原物料或設備所產出的所有食品時，在過去未導入 MES 時，可能需

要數位人員耗費數小時甚至 1、2 天，去翻閱過往的表單記錄和資料，

交叉比對後才可能找出來，也很可能因為書面資料不齊全而找不出來。 

即使找出來，也因為資料均是人員手抄記錄，使其可信度受到懷疑。 

二、 導入系統後： 

只須一位系統管理員花費不到 30 分鐘，即可輕易由 MES 資料庫

查出問題原物料或設備產出的所有成品批號，進而追蹤其流向。這不

僅減少了公司人力花費，更重要的是能幫公司快速處理此類品質事件，

建立良好的企業形象。 

參、 精準秤料，提升產品品質 

一、 導入系統前： 

沒有 MES 系統時，人員在分裝原物料和投料時，難以確認作業

人員是否完全依照規定的重量標準作業，而且也存在人員疏忽看錯磅

秤讀數的可能性。並且人員秤重後填寫記錄表時，都可能發生未依規

定填寫或誤填數值的情況。加上紀錄資料都是手寫報表，以後要調閱

資料會是很大工程。 

二、 導入系統後： 

有了 MES 系統後，在分裝時磅秤機具有藍芽功能，並與平板電

腦連線，當秤重時平板電腦會讀取磅秤機上的數值，作業人員需量到

標準以內才能進行下一步驟的作業流程。這不但能確保原物料投料的
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精確度，也確保作業員遵守投料和調配的順序，以提升產品的品質。

同時資料直接存入系統，日後可以快速又方便的查詢資料。 

依照 X 企業的歷史記錄，過去原物料誤投造成整批報廢的情況，

平均一年都有 5 至 7 次，造成損失估計至少數十萬元。MES 導入後，

不僅可減少這些損失，效益更大的是食品品質的全面提升。 

肆、 系統管控物料先進先出，避免物料過期 

一、 導入系統前： 

沒有 MES 系統時主管僅會依口頭上的告誡方式，執行先進先出

的作業，執行人員實際上卻不一定會按照規定來執行，造成因原料過

期而致銷毀，不僅浪費食材也增加公司成本。過去未確實施行先進先

出作業，一年平均總有 2 至 3 次。 

二、 導入系統後： 

有 MES 系統後，作業人員都必須先刷物料上的條碼，條碼刷成

功後才可以進行拿取物料作業，因為系統會帶出日期，並核對最近的

日期。所以拿取錯誤日期的物料，平板電腦上會發出警報，這樣作業

人員就無法繼續進行下一步的作業流程。 

伍、 現場製程資料收集，降低錯誤率 

一、 導入系統前： 

MES 系統導入前，作業人員對所有的資料全部都要用手抄，致

方式有很多缺點，數據可能會因為作業人員的疏忽而有不準確情況發
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生，並且不即時，管理者得到資料時可能是半小時前的舊資料。手抄

方式不僅不確實、不即時，且很耗時。經調查得知數據收集準確性，

大約是 90%至 9 5%之間。 

二、 導入系統後： 

有系統協助後，即可快速獲取數據，降低作業時間，自然出錯率

也會隨著降低。作業人員所節省的作業時間，可以去做其他工作，以

提高工作效率。目前得知數據收集準確性，已達百分之百。 

陸、 設備連線收集製程數據，確保品質 

在設備尚未連線時，許多資料都是靠人員定時去抄寫，數據異常

時常無法快速處理，必須等到人員去抄寫設備運作數據時才知道設備

的問題。像烤爐就有 6 個火爐，等到找出問題時，品質必然不一而出

現瑕疵。系統的連線就可以從電腦螢幕掌握火爐溫度，而讓製程品質

穩定性提高。 

柒、 異常處理，提早發現問題 

一、 導入系統前： 

沒 MES 系統時，當製程中出現異常，作業人員可能無法即刻發

現異常，問題處理速度自然緩慢。甚至會因沒有警報導致不知發生異

常問題。此種異常發生率，過去一年就曾高達 30%至 50%之間。 

二、 導入系統後： 

MES 系統會即時發出會警報，透過發送電子信箱、電話語音與
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簡訊告知，讓作業人員可以快速反應知道問題在哪，不僅可以減少調

查問題時間，也可以避免異常發生時沒處理。目前異常發現率的處置，

也已百分之百準確。 

捌、 自動產生報表，提升管理和決策效率，大幅減少製作報表時間 

一、 導入系統前 

個案公司有分日報表、週報表與月報表三種，皆須靠產線工程師

花時間收集資料和彙整統計，故無法在當日、當週、當月結束時立刻

產生。以日報表而言，部分資料可能在隔日中午才能完成，早已錯過

了晨會檢討的黃金時刻。至於週報表和月報表之製作可能需要 1 天至

數天的時間。工程師無不希望有系統能協助完成這些耗費人力的報表

製作工作，以省下時間從事更有價值的工作。 

二、 導入系統後： 

不論日報表、週報表與月報表，系統均可即時自動產出，且資料

更為詳細正確。這樣可減少大量人工彙整資料時間，也可以在每日晨

會上直接檢討所有前一天的生產問題，使在開工前就把問題解決。 

玖、 落實到位巡檢，提升產品品質 

一、 導入系統前 

原先是相關人員攜帶紙筆，至機台旁抄寫數據資料，包含溫度、

壓力與濕度等。過程中有時會便宜行事直接只抄寫大約的數值，沒有

照表頭上數據確切抄寫。更有人員連去到機台巡檢都沒有，直接在辦
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公桌上抄襲近期的數據。或未在規定時間內去巡檢抄寫。人工抄寫不

僅數據與實際難符，連填寫時間都可能錯誤。 

二、 導入系統後： 

有了 MES 系統後，人員所攜帶的配件改為平板電腦。人員須在

規定時間內至機台旁，以平板電腦讀取 RFID 資料，這樣平板電腦上

的軟體才能開啟資料輸入介面，沒有感知器的檢核，是無法開啟平板

電腦的。這可防範員工巡檢動作之不確實。系統會在員工在輸入資料

的同時時，將資料傳給終端主機，若有數據上的異常，就會即刻發出

警報，通知管理者做出狀況的了解與處置。 

壹拾、 為企業形象加分 

X 公司導入 MES 系統來管控食品安全和品質，其精確細密及確

實的程度，遠高於一般只使用 ERP 系統和人工表單的狀況。不但可

以隨時查出產品完整的生產履歷，在發現原物料或其他生產條件出現

問題時，也可以迅速找出其產出的產品和流向，快速做出應變，以保

障消費者食的安全，贏得政府單位和社會大眾的尊敬與信賴，終可為

其企業形象加分，在實際的銷售上也會有具體的助益。 
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第二節  X企業成功導入 MES 的因素分析 

本研究除了探討 MES 在個案公司所產生的效益，同時也探討影

響 MES 發揮效益、關鍵因素。在這方面來本研究以許彥進（2010）

〔14〕研究之影響資訊系統導入成功的三大類別七項成功因素為基礎，

彙整出成功導入資訊系統的八大成功要素為架構，來探討本研究個案

X 企業導入 MES 的成功因素，以提供未來食品業者擬導入 MES 的參

考（如表 6 所示）分析內容如下所述。 

表 6：關鍵因素內容 

項次 類 別 項 目 

一 外部廠商能力  供應商專業能力與提供服務 
 顧問對企業營運的了解與規劃 

二 導入策略與教育訓練  導入策略 
 員工教育訓練 

三 公司組織能力 
 企業願景 
 高層決策者的支持與參與 
 適當的專案團隊組成與領導 

資料來源：研究者自行整理 

壹、 外部廠商能力 

在許彥進的研究架構中，「外部廠商能力」類別可區分為兩項關

鍵因素，分別是「專業能力與提供服務」與「對企業營運的了解與規

劃」。這與個案公司的實際採取的供應商評選標準不謀而合。以下描

述個案公司的主要評選標準： 

一、 專業能力之要求： 
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個案公司要求供應商的 MES 產品必須有成功導入食品產業的實

際案例，才能納入被評選範圍。此外，本項目須直接自設備收集製程

數據，MES 廠商的設備改造及連線資料收集能力，也成為評選的要

點。 

二、 提供服務之要求： 

個案公司列出的服務內容和範圍，供應商須回覆達成方法，一家

供應商即因不願積極滿足這些服務需求而未獲入選。 

三、 對企業營運的了解與規劃： 

個案公司要求所有參選供應商，依其開出的需求清單，簡報 MES

系統規劃，以供評選團隊評比。最終獲選的供應商，一則因過去曾在

個案公司其他分廠導入 MES，熟悉個案公司的作業，被認為可以降

低溝通和摸索的時間；二則也因其積極度，能規畫出完整的解決方案，

故能獲得評選團隊在此項給予高分。 

四、 其他的評選條件： 

個案公司還列有其他評選條件，其中最主要為建置費用，一家國

外供應商因價格太高而未入選，雖然其產品功能和專業能力同樣獲得

評選團隊的肯定。 

本研究的 MES 專案最後順利導入，證明「供應商能力」，是影響

MES 導入成功的關鍵因素。 

貳、 導入策略與教育訓練 
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在許彥進的研究架構中，「導入策略與教育訓練」類別可區分為

兩項關鍵因素，分別是「導入策略與具備程度」與「員工教育訓練與

配合」。本研究發現，個案公司和系統供應商在這兩個關鍵因素上，

已經具備成熟的方法學和良好的執行力，而奠定下 MES 系統成功導

入的基礎。 

一、 導入策略與具備程度 

在本論文的第四章第三節 MES 系統導入架構與時程中，已描述

了系統公司和系統供應商採取的系統導入流程和時程規劃。其中清楚

地規劃了導入過程中每個階段的執行事項和時程表，而在專案組織中，

也清楚的定義每個專案成員的分工和職責，說明了本專案已具備成熟

且具體的導入策略。 

此外，此次個案公司導入 MES 分廠是個老廠，有許多對電腦及

資訊系統操作陌生的資深員工。針對此特性，在策略上特別注重系統

操作流程和電腦介面的友善，希望做到「任何年紀的人都可以來使用，

不用任何說明書，可以直接使用不會犯錯」、「好的系統可以幫助使用

者做調教，導引使用者如何操作」的程度。 

二、 員工教育訓練與配合 

教育訓練對個案公司本是「例行工作」，所以必然會辦理。但在

麵包廠，員工多半年紀較為年長資歷資深，為確保員工會操作系統，

個案公司安排有認證課程，每個人要上課並教到會為止。在每單位都

有一位班長，他也會負責教導不熟悉系統的員工。 

若員工因為導入系統必須突然改變習慣而有所抗拒，則公司主管
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也會不斷溝通，告知系統導入之必要性和效益。系統設計上，也會盡

量能讓員工覺得系統對其有益，以提高員工對系統導入的參與感，例

如提供員工查詢自己工作績效資訊等。對於最後仍不願配合或無法學

會的員工，公司則會調整其工作或辭退。 

參、 公司組織能力 

在許彥進的研究架構中，公司組織能力類別可區分為三項關鍵因

素，分別是：企業願景、高層決策者的支持與參與、適當的專案團隊

組成與領導。但本研究發現，除了這三個因素之外，「定期檢視系統

績效統計的管理文化」更是長期發揮 MES 效益更重要的關鍵因素。

以下就此四項因素說明。 

一、 企業願景 

X 個案公司 2014 年「企業社會責任報告書」中，開宗明義就以

「守護食品安全，（個案公司名稱）責無旁貸」為其企業願景，闡明

「身為全國食品業標竿企業，食品安全是我們的基業，食安危害因子

無所不在，潛藏於每個細微環節中，我們秉持著『沒有最好，只有更

好』的精神與態度，嚴格執行食品安全的把關，要求自己要更紮實地

建構原物料溯源管理機制，並積極規劃未來進一步強化食安的機制和

措施。在食安方面的投資，我們沒有上限！」。所以 MES 系統實乃個

案公司為食品安全把關重要的一環。 

二、 高層決策者的支持與參與 

MES 系統是公司決策支持的重點，也獲得公司董事長的支持。

為促進對 MES 系統的了解，連續辦理多場 MES 觀摩會，輪流要求各
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分廠主管親臨已導入 MES 的分廠觀摩。對於 MES 系統的導入，就是

由總公司技術群協理所發起，並由該分廠的總廠長負責執行。導入時

高階主管不只是會用行政命令的方式推動支持，還會檢視各相關進

度。 

三、 專案團隊組成與領導 

由本論文第四章第三節第二段專案組織就有詳細地說明，可以看

出個案公司針對導入 MES 系統所建置的專案組織之設計相當良好，

由個案公司總廠長和供應商總經理擔任督導，負責最高決策和重大議

題的裁決。同時兩方都各指派專案經理總理專案的執行，而導入單位

的廠長、組長和廠工程師，也都被納入專案組織中，以確保其在導入

階段的絕對投入。對於專案成員的分工和職責也都有清楚明確的定義，

以確保專案的進行權責分明。 

四、 定期共同檢視系統績效報表的管理文化 

個案公司分別以日、週、月為週期，進行例行協調會議，對 MES

產出各種績效統計報表，會在每日晨會、週會等管理會議中進行檢討，

此一管理文化使 MES 持續發揮淋漓盡致的改進效益。茲將個案的執

行狀況詳述如下： 

(一) 每日開晨會，即時檢討 

由訪談確知當日生產結束後，系統會統整出異常管理總表，該表

會在隔日開晨會時進行討論，並在開工前將問題解決，以確保同樣的

異常問題不會再重複發生。 

每日檢討內容包含昨日進倉數量、缺貨情況、運用工時、重量檢
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測機檢出率、金屬檢測機檢出率等，這些都會在管理報表中呈現，以

確知前一天所發生異常狀況數據，了解是屬偶爾或是經常發生，並確

保在上工前必須改善完成。 

(二) 將管制重點化為報表，供各級主管定期檢討 

個案公司將工廠的管制重點，盡量透過 MES 收集數據後，產生

客觀的統計報表，供全廠各階主管共同檢討。使用報表最多的主管，

包含各工站的班長、各產線的組長與各廠的廠長等。最主要的管理報

表類別如下： 

1. 製程品質報表： 

本類報表在呈現生產過程發現的不良狀況，與整體的不良率。主

要監控的品質項目包含：秤料調配的重量是否都在規定範圍內、麵團

分割時重量形狀是否穩定、金屬檢測機是否發現金屬、包裝是否有所

不良。 

2. 成本分析報表： 

此類報表可列舉兩項代表說明。一是單位工資產出量，一方面統

計單位期間員工投入生產的平均工時成本（工資），再比較此期間的

產品產出量，就可得知單位工資的產出量。另一是損耗率報表，例如

原本只需 100 公斤麵團，最後卻使用了 106 公斤，多出 6 公斤可能是

製作過程中，烤壞的與做壞的。藉由此損耗統計，主管得以追究原因

並進行改善，以降低這些損耗成本。 

3. 訂單達成率報表： 

麵包產業很特別，產量能否精確符合訂單數量，影響獲利甚鉅。
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這是因為麵包貨架保存期限只有兩三天，通路和店面不堆庫存，所以

當產量無法滿足當天的需求，客戶是無法接受隔日補送，營業額就會

減損；若生產過量，過剩麵包也很難售出，自然造成成品損失。以個

案公司的狀況，中午 12 點才知道明天早上 6 點以前要送達各零售商

的訂單數，若在接到訂單後才生產會來不及，因為發酵時間就須 6 小

時，故會先以同期訂單的 7 成數量為生產量，待中午 12 點訂單數量

確定後，再依差額做調整。例如同期訂單為 1 萬個，則早上會先生產

7 千個，下午再生產 3 千個來達成訂單的需求。雖然個案公司已針對

訂單特性調整因應方式，但仍較其他產業容易發生產量無法滿足訂單

數量或超額生產的狀況。所以個案公司每日都會檢討訂單達成率報表，

希望生產量能更貼近訂單需求來增加獲利。 

(三) 善用日報表、週報表與月報表的特性，進行管理 

1. 日報表 

觀察重點在於找出異常點及其與標準值的落差，即時進行改正措

施。 

2. 週報表： 

觀察重點在日異常是否重複發生，異常改正措施是否產生效果。 

3. 月報表： 

觀察重點在趨勢的變化，是逐步正向或負向發展、是持平穩定發

展或上下震盪、列入改善的項目或措施、是否在已月報趨勢上反映出

來。 
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第三節 導入 MES 綜效 

本節導入 MES 綜效將從 X 企業的效益、上下游供應商的效益及

整個食品產業等三個面向分別說明如下： 

壹、 對個案公司效益 

對於個案公司 X 企業導入 MES 之綜效，本研究將從成本、生產

技術與效率、生產管理、食安管理、品質管理、衛生管理與績效管理

等項目分別敘述系統導入前後的效益彙整（如表 7 所示）： 

表 7：個案公司效益導入前後分析 

項次 項目 導入前 導入後 

一 成本 

1. 只能統計每天總用料與投入人

力，無法針對每批、每類產品

計算成本。 
2. 數據蒐集緩慢且準確度不高，

致無法即時產生準確之成本資

料。 

1. 能準確掌握每一工單、每批、

每類產品之成本。 
2. 即時且準確。 

二 
生產技術

與效率 

1. 勞力密集、生產效率低、成本

高。 
2. 管理不易。 
3. 高度仰賴老師傅經驗。 

1. 半自動化生產、生產效率高、

成本低。 
2. 精確掌握數據，能有效管理。 
3. 人工作業程序與技術動作標

準化。 

三 生產管理 

原物料與產品種類繁多，致： 
1. 原物料需求不易掌握。 
2. 廠區監控與管理不易。 
3. 生產績效統計與管理不易。 

1. 可更即時、更準確掌握原物料

異動，也因此提高「物料需求」

之準確度。 
2. 能防呆，預防人為錯誤，也能

更即時、更準確掌握人、機、

料、法、環之狀況，以更有效

進行生產之監控、管理與績效

評量。 
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項次 項目 導入前 導入後 

四 食安管理 

1. 原物料人工溯源不易。 
2. 原物料繁多有效期限管理不易。 
3. 原物料繁多管理不易。 
4. 人工食安管理，易有人為疏失。 
5. 食安監控數據收集不易。 
6. 環境影響因素（溫度、濕度、

落塵、落菌）不易監控。 

1. 原物料追溯容易。 
2. 效期管理。 
3. 原物料管理。 
4. 防呆與原物料檢驗管理。 
5. 自動化食安監控數據收集。 
6. 具環境監控（溫度、濕度、落

塵與落菌）檢查管理系統。 

五 品質管理 

1. 人工品質管理，易有人為疏失。 
2. 品管數據收集不易、不準，無

法即時反應。 

1. 建立品管SOP，MES協助與管

理SOP之執行。 
2. 品管數據收集準確，且能即時

反應。 

六 衛生管理 

1. 人工衛生管理，易有人為疏失。 1. 建立衛生管理SOP，MES協助

SOP之執行與管理。 
2. 衛生管理數據收集準確，且能

即時反應。 

七 績效管理 

1. 只能統計每月整廠績效，無法

針對各生產單位與工作站計算

績效。 
2. 績效相關數據蒐集緩慢且準確

度不高，無法即時產生準確之

績效資料，致績效管理無法落

實。 

1. 能準確掌握每一生產單位與

工作站之人機料法環狀況與

異動資料，故能有效統計各生

產單位與工作站之績效。 
2. 進行績效分析，能有效管理與

改善。 

資料來源：研究者自行整理 

貳、 對上、下游廠商的效益 

一、 透過 MES 的導入，X 企業對於產品製程的管理與監控，除了可

以促進自身企業在食品安全，提升生產效能與效率外，亦可帶動

上游供應商提升食品材料的安全管理能力。 

二、 當生產效能效率提升後，對於下游通路商品的客製化需求，與滿

足市場的快速變化亦有十分的助益。 
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三、 在食品業之產品製程的專業能力上，均可因為 MES 的導入而得

到有效的提升，進而對上、下游廠商的協同作業能力亦會有具體

的成長。 

四、 透過 MES 系統所建立的生產管理系統，使決策者更能與上下游

廠商聯合以持續累積在企業智能，提出正確的策略方案以因應市

場的變化，滿足消費者的需求。強化營運效益。 

參、 對產業發展的效益 

一、 本研究將可成為傳統產業，特別是烘焙食品業，建置「食品安全

監控與製造執行系統」之參考模式與示範工廠，對傳統產業（烘

焙食品業)之現代化與智能化將有極大的助益。 

二、 本研究成果可複製至其他產業領域，以協助提升我國整體產業競

爭力。 
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第六章、結論與建議 

第一節 結論 

綜合對 X 企業的個案研究，發現食品工廠成功導入 MES 系統，

一般所獲得主要效益與其他不同產業不同的產品製程特性，有許多不

同之處，本章將從導入 MES 的過程、導入 MES 的效益，與 MES 無

法達成的效益三大構面彙整結論分別說明，詳細如下所述。 

壹、 導入 MES 的過程 

本研究針對導入過程分五個面向，包含導入 MES 計畫目標、專

案組織、實施步驟、生產流程、MES 開發模組等。 

一、 導入 MES 計畫目標 

(一) 設備智慧化 

(二) 生產管理智慧化 

(三) 人員智慧化 

(四) 客戶服務智慧化 

二、 專案組織 

由個案公司之總廠長及系統供應商總經理擔任專案督導，其下層

為雙方之專案經理，各自領導數個執行小組。個案公司方面，由各產

線廠長擔任小組長，而由組長及廠工程師做為實際執行人員。在系統

供應商方面，由系統分析師擔任小組長，領導程式設計師及工程師。 

三、 實施步驟 
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(一) 軟體導入步驟 

1. 系統需求收集 

2. 系統分析與規格設計 

3. 程式開發與單元測試 

4. 系統安裝與整合測試 

5. 教育訓練 

6. 系統上線輔導 

7. 交付文件 

(二) 硬體需求資訊硬體及網路導入流程 

1. 現場網路佈線及硬體安裝 

2. 資訊硬體需求評估 

3. 現場硬體單元測試 

4. 現場硬體整合測試 

四、 生產流程 

(一) 甜麵包線製程 

(二) 蒸蛋糕線製程 

(三) 冷凍麵團線製程 

五、 MES 開發模組 

(一) 生產計畫 



 

120 

 

(二) 在製品管理 

(三) 查詢報表 

(四) 對外整合介面 

(五) 異常管制 

(六) 其他管制 

(七) 即時監控 

貳、 導入 MES 的效益 

企業實施 MES 最主要有兩大類效益，其一是大幅提升了產品的

食用安全和品質，其二是提升了整體工廠的管理效率。針對上述兩大

類的效益摘要總結如下： 

一、 食用安全與品質提升 

食用安全和品質的提升上，對任何食品廠都是最重要的要求。因

此個案公司 MES 功能上的眾多設計，都在管控食用安全和品質，其

做法和效益彙總描述如下： 

(一) 藉由直接將 MES 與生產設備連線取得數據，品質和作業規範獲

得確保，不再有人員失誤的空間，這包含使用所有秤料調配都由

藍芽磅秤輸出重量，MES 即時管控精確用料；及由 MES 直接收

集生產機台的溫度、壓力、作業時間等製程數據，監視是否符合

生產條件；與直接與重金屬檢驗機、重量檢驗機等量測裝置連線，

直接收集和監視檢驗結果。在上述監視過程中，MES 將針對異

常和超規即刻發出警報，同時記錄於系統。 
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(二) 增加防錯機制，使人員檢查作業的正確性獲得提高，例如檢驗人

員的設備巡檢作業，在導入 MES 電腦化巡檢功能後，巡檢人員

不再以表單記錄，改用平板電腦將設備數據直接輸入系統，但人

員必須將平板電腦感應設備旁邊的 RFID，系統才容許進行記錄，

巡檢人員必須受此規範確實依規定時間走到各機台巡檢。 

(三) 多種品質及作業規範，因 MES 系統而確保獲得遵守和執行。企

業公司將各項作業規範和數值標準，輸入 MES 系統，使人員在

使用 MES 時，系統會提示或要求人員遵守。例如物料先進先出

的管控、物料使用期限的管控…等，都因 MES 系統的控管獲得

落實。 

二、 整體工廠管理效率的提升 

(一) MES 提供了即時而完整工廠生產狀況資訊和統計報表，從基層

作業員到高階主管，都因為有即時、詳細而且相互整合的資訊輔

助，而得以快速做出正確的決策。 

(二) MES 提供警報管理功能，在異常發生時，能以 Email、通訊軟體

發給負責人員群組，並追蹤到負責人收到警訊為止。同時還提供

異常事件電子傳簽系統，使異常事件確實獲得監控及解決。 

(三) 當出廠的產品發生品質問題時，MES 可快速從產品批號查詢其

生產履歷，找出出現問題環節，也可以反向由生產資源（物料、

作業人員、設備、時間等條便）追蹤出產品批號，這些功能大幅

減少了人員整理資料的工作，也使公司可以快速有效地處理各種

產品品質事件。 
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(四) 無論是食品安全和品質方面的效益，或是管理效率提升的效益，

兩者都很難以量化數據呈現，在財務會計損益表上更是顯示不出

來。因此，企業公司在考慮引進 MES 時，內部可能會有爭論延

宕。但依據本研究對個案公司的觀察，其在成功導入 MES 後，

發現這些效益是實際存在，而且可以預期其將繼續發揮效益。 

三、 MES 無法達到的效益 

在許多 MES 的文獻中及一般的認知裡，都指出 MES 會使生產週

期縮短、產能提升、在製品庫存減少、現場作業人力需求降低，但是

在個案公司並沒有發生。在訪談中，受訪者說明了為何在食品加工廠

MES 不能提供這些效益，謹彙總敘述如下： 

(一) MES 無法使生產週期降低 

這是因為麵包的製造週期，取決於其製程配方分配在每個工站或

設備的加工時間。MES的導入主要是在製程中掌握度比以前更完整，

並更深入得到以前沒有製程資料，可提供給產品研發單位改良其配方

或生產週期，但它本身並不能降低生產週期。 

(二) MES 不會提高產能 

公司的產能完全取決於設備，與 MES 沒有關聯。設備有最適的

生產速度，如果發現某個工站產生瓶頸，就針對瓶頸處理，例如多設

一台設備，或換一台產量更大的機台即可。MES 的導入，不會讓工

廠去改變設備的最適速度，所以也就不會影響產能。 

(三) MES 不會降低在製品庫存水準 
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X 公司麵包的生產採取近似流水線的生產方式，基本都是當天生

產完，材料投入後會連續加工到成品為止，不會留下在製品。 

(四) MES 對產品交期準確度影響不大 

X 公司對 MES 對交期準確度影響不大，和各個產線的長短複雜

度相關性較大。較長、工站較多的產線，交期準確度較差；較短而單

純的產線，交期較容易準確。此外，產線內部各別製程工站的特性，

也會影響交期準確度。雖然如此，受訪者認為 MES 導入對現場作業

員的工作有不錯的效益，掛在現場的MES看板可以顯示進貨進多少、

目前生產多少等資訊，員工可以按這些進度資訊來調整工作進度。 

(五) MES 與設備稼動率之間關聯不大 

X 公司設備的稼動率幾乎不會因 MES 的導入而提升，因為決定

設備的稼動率有幾項關鍵性的因素。第一個影響因素是產品別，有些

產品設計簡單製造時間短，設備生產這些產品的稼動率低，而有些產

品設計複雜製造時間長，其生產設備的稼動率自然變高。此外，設備

稼動率也隨產品的生產排程大幅變動。隨著各產品的訂單需求，有些

產品一天生產一次，有些產品生產 2 次，各產品生產設備的稼動時間

也因之大有差異，所以不同的產品情況不一定一樣。最後，生管人員

的規畫排程，也影響設備稼動率甚鉅。若產品數量不多，會設法避免

安排在晚上 11 點至上午 6 點生產，而延至隔日早上生產，因為該段

時間額外支付的夜間津貼會造成生產成本提高。 

(六) MES 系統使現場作業員的工作量不減反增 

X 公司導入 MES 系統減少了原本從事資料收集、輸入及統計等
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工作者的工作負擔，但另一方面確造成現場作業人員的工作量不減反

增，原因是： 

1. 以前抄寫資料時，直接在辦公桌上抄寫即可，有系統後就必

須帶著平板電腦至定點輸入資料。 

2. 領取物料時，需要用條碼槍刷讀物料上批號條碼才能進行下

一步，以前直接拿取不用告知。 
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第二節 研究限制 

本研究希望力求完整，但受限於個案公司有許多機密會拒絕提供，

故在時間、人力與資源等因素，有下列之限制： 

壹、 在訪談方面，由於受制於受訪者的配合意願，有部分受訪者僅

利用線上訪談方式來做訪問，並且受訪者能訪談時間不夠多，

必須分多次進行，這不僅無法繼續前次話題，每次訪談就沒有

很一直連續性。或是說在當面訪談時，受訪者身旁會有一位同

事陪同監督，怕會說出公司的機密， 

貳、 本研究是在 X 企業導入 MES 系統後才開始所以僅能從蒐集導

入之數據與效益結果來進行研究，因此只能以橫斷面的情況，

而無法了解導入過程中，企業運作過程改進的情況。目前僅能

從報表與受訪資料來看，系統上線後，數據與效益都有良好的

呈現。 
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第三節 後續研究與建議 

壹、 後續研究 

一、 行業別製程差異： 

本研究所探討的個案公司屬於食品業的麵包類類別，麵包製程中

很家業者都會強調自家麵包的獨特性，故後續研究可以對不同的麵包

業者獨特的製程與管理模式，進行行業製成差異之研究，以對食品產

業有較完整 MES 導入知識，如此對食品產業的貢獻就會更大。 

二、 顧問的知識管理： 

顧問在資訊系統導入的案例中，一向是扮演舉足輕重的角色，不

論在導入的知識或與系統商的磨合、時程的掌握、衝突的化解都十分

重要而不可或缺，所以系統化的將顧問的導入經驗與專業知識紀錄、

分享與傳承，是後續可繼續研究方向。 

貳、 建議 

一、 採用不同角度觀點： 

本研究以企業與系統供應商角度來探討導入 MES 系統的導入成

效，後續研究者可從外部顧問公司角度來探討 MES 系統的導入成

效。 

二、 擴大涉入 MES 導入的各相關人員 

本個案研究問卷訪談之對象為生產線上主管人員，後續研究者可
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擴及其他相關涉入 MES 導入的各相關部門主管與使用者，並擴及海

外使用 MES 的分廠來進行調查，以便可綜合不同群體人員之多員意

見。 

三、 長時間的對導入成效研究 

本研究由訪談來探討系統導入後的結果，並未長時間深入比較系

統導入前後的績效差異，因此後續研究者可針對企業長時間導入前後

的動態過程差異進行分析。 
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附錄一 

受訪同意書

：

您好！首先謝謝您同意讓我訪問。在訪問之前，有一些關於本研究的詳細內

容及您的權利必須先與您說明。

我是南華大學資訊管理學研究所碩士班研究生，我的論文主題為：「食品業

導入製造執行系統之效益研究-以X企業麵包廠為例」。本研究的目的主要是要瞭

解食品企業觀點導入製造執行系統（MES）所產生的問題、歷程與影響效益的因

素有哪些。本研究將採取深入訪問的方式收集您所說的資料。所以您的經驗與看

法將是我訪問的重點，訪談時間每次至少進行一小時半至二小時。

在我訪問您的過程中，為了避免資料遺漏及為了要整理成逐字搞，我將會全

程錄音。錄音的內容只有我會聽，不會給予第三人聽到錄音帶的內容。第一次訪

談結束後，若我有些疑問或想需要澄清的部分，經過您再次同意之後，我將會有

第二次的拜訪您。訪談的內容繕打成逐字搞及做完資料分析後，錄音帶將會銷毀，

不會有人有機會可以聽取我們訪問的內容。

本研究的訪談內容作為學術研究之用，我不會將訪談的內容或過程告知其他

人，我會謹守研究倫理。研究論文中您的名字我將以代號或暱稱代替您的真實姓

名；您若提到第三人的名字時，我也會用代號或暱稱稱之，以確保您的資料不會

外洩。

在訪問的過程中，您隨時有權利要求退出此研究，若我在訪問的過程中，讓

您覺得不想談或不舒服的感受，您可以讓我知道或拒絕我繼續訪問，我將會尊重

您的意願停止訪問，錄音帶您可以要求立刻銷毀或由您帶走。

論文研究完成後，我將會寄送一份研究的摘要給您。若您同意以上內容，請您簽

下您的名字，我在此致上萬分的謝意，感謝您的參與。

碩士班研究生  鄭名哲

南華大學 資訊管理學研究所

E-mail：           

我閱讀過上述的說明，也清楚瞭解相關的細節與我的權利，我願意接受訪問。

本同意書正本兩份分別由受訪者與研究者存留。

受訪者簽名：                    日期：中華民國 年 月 日

研究者簽名：                    日期：中華民國 年 月 日
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附錄二 

訪談者資料

代號：

訪談時間： 年 月 日 時 分至 時 分

訪談地點：

壹、受訪者基本資料：

一、姓名：

二、年齡： 歲

三、性別：ロ男性  ロ女性

四、教育程度：ロ不識字或未曾接受過教育 ロ識字 ロ國小 ロ國中 ロ高中職

ロ大專  ロ碩士以上

五、經歷與年資：

（一）進入本公司 年

（二）現在擔任 部門 職務 年

（三）擔任相關工作 年

（四）資訊系統使用經驗 年

（五）資訊系統導入經驗          年

六、對於公司導入製造執行系統(MES)的主要工作：

七、您的部門目前有多少員工           人

八、您的部門目為導入製造執行系統(MES)前準備多少時間： 月

九、您知道公司預定用多少時間來導入製造執行系統(MES)：      年 月

十、 您知道公司導入製造執行系統(MES)共花了多久時間才完成： 年 月
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附錄三 

訪談大綱

問題一：您覺得 X 公司選擇製造執行系統(MES)導入廠商的特色為何？ 系統有

何缺點？ 導入的經驗與能力如何？

問題二：X公司決定導入製造執行系統(MES)是否召集會議徵詢大家的意見？ 您
是否參與徵詢會議？會議討論是否一致？

問題三：X 公司評選導入製造執行系統(MES)廠商是否召集會議徵詢大家的意見？ 
您是否參與徵詢會議？會議討論是否一致？

問題四：您覺得 X 公司的員工對導入製造執行系統(MES)的知識充分嗎？ 公司

導入製造執行系統(MES)前是否有辦理教育訓練? 效果如何？ 

問題五：X 公司為導入製造執行系統(MES)是否成立專案部門專責負責導入業務？

是否各部門都有參與？

問題六：X 公司為導入製造執行系統(MES)是否建有導入技術與知識庫，以供員

工自主學習導入技術與知識？知識庫實際使用情形如何？

問題七：您覺得 X 公司在導入製造執行系統(MES)期間，公司高階主管參與程度

如何？是否全力支持？

問題八：製造執行系統(MES)導入前產品製造週期為何？導入後減少多少? 為何

產生如此效益？可否具體說明是哪些因素造成?  

問題九：製造執行系統(MES)導入前產能為何？ 導入後提升多少? 為何產生如

此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成? 

問題十：製造執行系統(MES)導入前製品庫存為何？ 導入後減少多少? 為何產

生如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?   

問題十一：製造執行系統(MES)導入前良率為何？ 導入後增加多少? 為何產生

如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?   

問題十二：製造執行系統(MES)導入前原物料報廢率為何？ 導入後降低多少? 
為何產生如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?  

問題十三：製造執行系統(MES)導入前交期準確度為何？ 導入後增加多少? 為
何產生如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?   

問題十四：製造執行系統(MES)導入前客戶退貨率為何？ 導入後降低多少? 為
何產生如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?   

問題十五：製造執行系統(MES)導入前設備稼動率為何？ 導入後增加多少? 為
何產生如此效益？ 可否具體說明是哪些因素造成?   
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問題十六：製造執行系統(MES)導入後對相關機台(電子秤重機、條碼槍與標籤印

表機)連線所產生的效益為何?  

問題十七：您覺得 X 公司導入製造執行系統(MES)前後，組織有無變化？ 人員

有無更迭? 您的工作有無增加？ 

問題十八：您覺得 X 公司所選擇的廠商導入製造執行系統(MES)的績效為何？是

否符合您的期待

問題十九：可否詳細說明各項衍生效益的預估與計算方式? 

問題二十：為何個案公司可成為食品產業的示範廠之一? 



 

136 

 

附錄四 

文件資料一覽表 
1. 同意 S1 一受訪同意書 

2. 同意 S2 一受訪同意書 

3. 同意 S3 一受訪同意書 

4. 同意 X1 一受訪同意書 

5. 同意 X2 一受訪同意書 

6. 同意 X3 一受訪同意書 

7. 同意 X4 一受訪同意書 

8. 訪 S1 一訪談者資料 

9. 訪 S2 一訪談者資料 

10. 訪 S3 一訪談者資料 

11. 訪 X1 一訪談者資料 

12. 訪 X2 一訪談者資料 

13. 訪 X3 一訪談者資料 

14. 訪 X4 一訪談者資料 

15. 內文 S1 一訪談內容 

16. 內文 S2 一訪談內容 

17. 內文 S3 一訪談內容 

18. 內文 X1 一訪談內容 

19. 內文 X2 一訪談內容 

20. 內文 X3 一訪談內容 

21. 內文 X4 一談內容 

22. 會議一會議照片集 
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附錄五 

‧食品業 MES 操作簡介模組 

一、 甜麵包線 

項次 功能名稱 說明 

1 領料作業 領取資材倉到線邊倉的原物料 

2 秤料作業 調配原物料秤重作業 

3 撿料作業 原物料撿料作業 

4 中種攪拌作業 中種攪拌相關作業 

5 基本醱酵作業 基本醱酵相關作業 

6 主麵攪拌作業 主麵攪拌相關作業 

7 延續醱酵作業 延續醱酵相關作業 

8 分割作業 分割相關作業 

9 整型作業 整型相關作業 

10 最後醱酵作業 最後醱酵相關作業 

11 烤焙作業 烤焙相關作業 

12 冷卻作業 冷卻相關作業 

13 包裝作業 包裝流程相關作業 

14 離線作業 隨時可記錄資訊的作業 

15 異常作業 異常作業 

16 離開 關閉作業登入畫面 

 

二、 蒸糕線 

項次 功能名稱 說明 

1 領料作業 領取資材倉到線邊倉的原物料 

2 秤料作業 調配原物料秤重作業 

3 調撥作業 調撥相關作業 

4 撿料作業 撿料相關作業 

5 攪拌作業 攪拌相關作業 

6 分量作業 分量相關作業 

7 蒸焙作業 蒸焙相關作業 
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項次 功能名稱 說明 

8 脫模作業 脫模相關作業 

9 冷卻作業 冷卻相關作業 

10 包裝作業 包裝流程相關作業 

11 工時回報作業 工時回報相關作業 

12 離線作業 隨時可記錄資訊的作業 

13 異常作業 異常作業 

14 工程表作業 工程表相關作業 

15 離開 關閉作業登入畫面 

 
三、冷凍線 

項次 功能名稱 說明 

1 領料作業 領取資材倉到線邊倉的原物料 

2 排盤作業 攪拌相關作業 

3 解凍作業 相關作業 

4 醱酵作業 醱酵相關作業 

5 烤焙作業 烤焙相關作業 

6 冷卻作業 冷卻相關作業 

7 包裝作業 包裝流程相關作業 

8 離線作業 隨時可記錄資訊的作業 

9 異常作業 異常作業 

10 離開 關閉作業登入畫面 
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附錄六 

 

會議相關照片 

 
 

 




