
摘要

無線射頻辨識 R F I D （ R a d i o  F r e q u e n c y 
Identification）各項創新應用正加速走入我們的生活，

對人類的生活帶來了一定的便利性。本研究將透過工具

機製造廠來進行導入RFID於完成品出貨階段管理之應

用，建構利用RFID管理之系統，當裝配部門完成成品之

後，在工具機上貼附Tag，而此時Tag中早已經將生產重

要資訊如製造號碼及製單內容或客製化單體料號及預估

出貨日期等輸入，當成品機台往成品庫存區移動時，移

動中與定位後的成品往往不易掌控，若在此階段將RFID
與成品相結合將以利現場人員即時辨識，RFID系統和自

動化整合運作，主管隨時可以掌控完成品出貨階段庫存

狀況。在「流程工時」與「錯誤率降低」方面進行效益

分析，發現有顯著的效益。

一、前言

無線射頻辨識 R F I D （ R a d i o  F r e q u e n c y 
Identification）各項創新應用正加速走入我們的生活，

除了許多公司使用的門禁管理外，包括結合小額消費

的電子錢包、中控置物櫃、圖書館影印機管理、停車

場管理、社區資訊站等，經濟部正在實驗打造亞洲第

一座RFID智慧化社區與便利的RFID校園。(中時電子報 
2009.03.24)

RFID在物流上的應用，能使物流追蹤更完整以及提

高其即時性，對產業供應鏈效能產生顯著的提升。傳統

物流應用上，是使用條碼(bar code)來追蹤及檢核貨品，

條碼雖可收集資訊、達成掌控貨品動態的目的，然而條

碼使用有其限制：資訊量有限、必須近距離使用且受污

損便無法讀取、必須逐一掃瞄而造成作業瓶頸與大量人

力與時間的浪費。這些限制使得條碼無法因應更細緻、

更迅速的物流資訊要求。

目前全球各產業最關注的是如何善用RFID的技術，

降低人力成本，同時快速回應需求，未來RFID技術的

應用無疑能為企業帶來競爭力，RFID技術所帶來的大

量資訊，如何和企業的資訊基礎架構整合，並獲取企業

利益，是企業高階人員在導入 RFID前應思索的重點。

目前已知RFID的大量資料可以做安全與存取控制、資產

管理追蹤、製造流程應用、供應鏈管理、票證收費系統

管理，可以使供應鏈目視化管理，即時化資訊可以做更

佳的決策。本研究將透過工具機製造廠來進行導入RFID
於完成品出貨階段管理之應用，當裝配部門完成成品之

後，在工具機上貼附Tag，而此時Tag中早已經將生產重

要資訊如製造號碼及製單內容或客製化單體料號及預估

出貨日期等輸入，當成品機台往成品庫存區移動時，移

動中與定位後的成品往往不易掌控，若在此階段將RFID
與成品相結合將以利現場人員即時辨識，RFID系統和自

動化整合運作，主管隨時可以掌控庫存狀況。
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6. 運用RFID技術於工具機完成品出貨階段管理之研究 

二、文獻探討

2.1 RFID基本概念

無線射頻(RFID，Radio Frequency Identification)技
術是一種非接觸的自動識別技術，其基本原理是利用射

頻信號和空間耦合(電磁耦合或電磁傳播)的傳輸特性，實

現對被識別物體的自動識別。射頻識別系統一般由兩個

部分組成，即電子標籤(Tag)和讀取器(Reader)。在RFID
的實際應用中，電子標籤附著在被識別的物體上(表面或

者內部)，當帶有電子標籤的被識別物品通過讀取器的

可讀取區域時，讀取器自動以無接觸的方式將電子標籤

的約定識別資訊取出，從而實現自動識別物品或自動收

集物品標識資訊的功能。讀取器系統又包括讀取器和天

線，有的讀取器是將天線和讀取器模組整合在一個設備

單元中，成為整合式讀取器(游戰清等，2006)。
RFID 系統依據感應距離的遠近，可畫分成三種類型(陳
宏宇，2004)

近耦合系統(Close Coupling System)
遠耦合系統(Remote Coupling System)
長距離系統(Long Range System)

2.2 RFID分類

根據不同的分類標準，RFID系統可以具有很多不同的分

類(游戰清等，2006)。
1. 根據標籤的供電形式分為有源、無源和半有源系統。

2. 據標籤的資料調變方式分為主動式、被動式和半被動

式（游張松、沈煌斌，2004）。

3. 根據標籤的工作頻率可以分為低頻、高頻、超高頻和

微波系統。

4. 根據標籤的可讀性分為唯讀、讀寫和一次寫入多次讀

出。

5. 根據RFID系統標籤和讀取器間的通信工作時序可以分

成TTF和RTF系統（劉瑞揚、王毓民，2003）。

2.3 無線射頻識別特性

(一).RFID 之優點

相較於條碼的使用，無線射頻識別具有多項的優

點，如下述（資策會電子商務研究所，2005）：

1. 體積小

2. 無屏障非接觸式讀取

3. 高儲存容量

4. 重複性使用

5. 同時快速多方掃瞄

6. 耐久性

7. 安全性

(二).RFID 之限制

無線射頻識別應用在各國大企業間與政府策略的推

波助瀾下，掀起一片RFID 導入的熱潮；然企業欲達到市

場規模，則必需解決以下所面臨的難題，才能有所突破

(陳宏宇，2004)：
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1. 成本過高

2. 干擾源問題

3. 隱私權問題

(三). Reader與標籤的影響因素

上述有關干擾源的問題是建置 RFID系統需要考量

的環境變數之一，對RFID 讀取率有重大的影響；此外，

各領域有關標籤資料處理、標籤置放位置與外觀材質的

考量，以及讀取器功能與天線安裝位置等均需要納入參

考，並做出整體性的規劃架構。以下則列出影響 RFID 
讀取率的關鍵因素：

1. 標籤所貼附的表面材質—運用時需注意要與金屬物質

保持 1公分左右的距離，或是在標籤背面貼上高導磁

的鐵氧體，幫助訊號通過磁場(周湘琪譯，2004)。
2. 包裝盒內部的產品材質。

3. Reader與標籤在通訊中，標籤與Reader的對應角

度—縮短 Reader 間距可解決部分因行走路線、物

品阻擋或是 Reader 間方向的問題（經濟部商業司，

2004）。

4. Reader與標籤在通訊中，標籤的數量及間距。

5. Reader與標籤在通訊中，是否有含水或金屬物的干

擾—使標籤與金屬物質保持一段間距，可解決金屬

物質反射的問題；微波的電波容易為水份所吸收，在

實行上可嘗試貼在寶特瓶兩側，或是在不同角度設置

Reader。
6. Reader與標籤在通訊中，標籤與Reader的相對速度。

7. 根據上述各點的說明，於 RFID 導入的建置過程需要

針對各項目逐一去排除標籤與Reader受干擾之影響，

使導入的測試過程能更加順利、並避免成本增加與導

入時間延長的資源浪費。

(四).RFID 操作頻率的選擇

一般在傳輸能量較低的低頻帶是不受當地國家的限

制，RFID 操作頻率的選擇主要是依據Reader與標籤之

間的距離，以及各個國家所開放的頻帶而定。RFID 操作

頻率的選擇有以下幾點因素(陳宏宇，2004)：
1. 政府開放頻段範圍—為考慮產品在市場上的適用性，

無線電波(RF)的操作頻率大部分都使用各國政府已開

放的 RFID 射頻範圍。

2. 應用的距離—供傳輸資料的有效距離，如讀取距離越

長，就需要較高的操作頻率，或是較強的無線電波

(RF)能量。

3. 晶片整合技術—具備以最經濟的方式整合所需功能到

晶片的能力。

4. 非靜態的存取要求—具備射頻裝置可執行通訊存取動

作的必須速度。

5. 成本因素—成本因素會影響推動的可行性與發展時

程，如操作頻率越高整合的成本也會相對的提高。

2.4定位感測設備與方法

有關位置感知的研究領域逐漸受到重視，並應用

於許多商業產品、大眾公共設施、緊急危難救助及軍事

設備，例如行車導航、旅遊景點介紹、及個人安全維

護等(高增英，2005)。國內外有許多不同的室內定位之

研究，其採用的無線感測設備包括:紅外線、超音波、

802.11無線網路定位技術、RFID定位技術。

2.5 RFID定位

有關位置感知的研究領域逐漸受到重視，並應用於

許多商業產品、大眾公共設施、緊急危難救助及軍事

設備，例如行車導航、旅遊景點介紹、及個人安全維

護等(高增英，2005)。國內外有許多不同的室內定位之

研究，其採用的無線感測設備包括:紅外線、超音波、

802.11無線網路定位技術、RFID。

使用R F I D技術來做定位是目前最具成本效益的

方式，但因為RFID訊號的特性，Reference Tag與
Tracking Tag的訊號特性(如訊號強弱)往往不一致。此

外由於RFID Reader接收訊號的時間以秒為最小單位且

一秒鐘同時可接收多筆訊號資料，在無法取得時間精確

差異下，我們使用的範圍就訂在Reader直徑50m，再以

Reader所讀取到Tag的訊號強度作判斷位置(Caffery,J.J. 
and Stuber, G.L. 1998)。

三、 系統架構及模式建立

3.1 系統架構

本研究採用2.45GHz主動式RFID系統，而非採用被

動式系統，是因工具機成品庫存倉庫所佔區域廣大，採

用主動式Tag，RFID Reader有效讀取距離長達50m，可

以使感應距離大大的提升。EPC global將Tag由Class 0
到Class 4，定義以下五種特性。

表1：EPC global tag 比較表 (工研院經資中心整理，2007
年)

Class 0
身分辨識用標籤

（Identity Tag）

被動式（Passive）♦♦
唯讀（Read Only﹐RO）♦♦
EPC編碼於出廠時寫入♦♦
發射訊號能量來自於讀取器♦♦
讀取範圍：最遠到10公尺♦♦
由Symbol（前身是Matrics）製造♦♦
目前有64及96bit兩種版本♦♦

Class 1
身分辨識用標籤

（Identity Tag）

被動式（Passive）♦♦
一次寫入多次讀取 ♦♦
（Write One Raed Many﹐WORM）

EPC編碼由使用者寫入♦♦
發射訊號能量來自於讀取器♦♦
讀取範圍：最遠到10公尺♦♦
主要製造商有Alien等♦♦
目前有64及96bit兩種版本♦♦

Class 2
多功能標籤

（Higher Functionality）

被動式（Passive）♦♦
較多功能（與Class0、1比較）♦♦
可讀、可寫♦♦
具備感應器（Sensor）能力♦♦
讀取範圍：最遠到10公尺♦♦

Class 3
半被動式

（Semi Passive）

具備電池供應Sensor作動♦♦
較多可用記憶體（與Class2比較）♦♦
感應器（Sensor）♦♦
讀取範圍：最遠到30公尺♦♦

Class 4
主動式

（Active）

較多功能（與Class3比較）♦♦
較多電池電力（與Class3比較）♦♦
較多可用記憶體（與Class3比較）♦♦
讀取範圍：大於100公尺♦♦

將RFID Reader設置於成品庫存區，利用RFID 
Reader讀取配置在工具機成品上的RFID Tag，可即時

性的取得存放於成品倉儲區每台工具機的相關資訊，並

可即時性的追蹤其定點存放位置。

每台工具機都搭配一個主動式的RFID Tag，能夠主

動的回應Reader訊息，每個RFID Tag都記載其每台工

具機的訂單資訊，對於相關配件及客制需求都能夠利
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用讀取Tag上的資訊獲得即時查證，圖1為系統架構

圖。

圖1：系統架構圖

3.2 模式建立

3.2.1 配置模式 – RFID Tag部分

每台工具機都有專屬的機身編號，於工作站完成組

裝時，都會進行貼附機身銘牌（如圖2所示），此機身

銘牌為此工具機的辨識標籤，可從機身銘牌得知機身型

號及序號，進而辨識此工具機為何，機身銘牌對於工具

機而言何等重要，宛如身分證，機身銘牌配合RFID Tag
（如圖3所示），能夠有效率的幫助查證作業。

圖2：機身銘牌

圖3：RFID Tag貼附位置

於張貼機身銘牌時，同時掛附RFID Tag，再移往

成品庫存區時，RFID Tag資料，經由RFID Reader讀取

RFID Tag資訊，再經過Wi-Fi或有線網路系統傳至主機

資料庫，透過Middleware中介軟體轉換為主機的ERP系
統（企業資源規劃系統Enterprise Resource Planning 
System）能處理的資訊，系統能在此刻得知成品庫存的

庫存狀態，這當然也包括機台的存放相對位置。如圖4
所示。

工具機組裝過程最後步驟為貼附機身銘牌，此步驟

並不是只黏貼張貼紙而已，同時也具有核對工具機是否

與訂單需求一致的重要關鍵，選擇在此時掛附RFID Tag
可以確保機身銘牌資訊及RFID Tag是否一致，即是為工

具機及機身銘牌驗證機制。

由於R F I D R e a d e r可以同時間讀取複數的R F I D 
Tag，判定上可以依據讀取的訊號強弱進行判讀，強度

訊號越強即是距離靠近。

圖4：運作示意圖
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本研究個案公司，成品完成置於成品倉儲區中，會

於成品外觀上進行防塵作業，作業通常會採用保鮮膜纏

繞，如此一來，原先貼附在工具機上的機身銘牌會被保

鮮膜覆蓋，變得極難辨識，只能在防塵作業完成後於包

裝外側貼上簡易的辨識貼紙作為辨識的依據，不僅辨識

上不易，更容易因貼紙誤植或模糊難辨，導致誤判的情

形發生。如圖5所示。

  

圖5：個案公司原先採用的辨識方法（外貼貼紙）

如導入RFID Tag配合原有辨識貼紙，對於辨識作

業上有相當的助益，可以減少因為辨識貼紙脫落或模糊

難辨的情形發生。通常簡易的辨識貼紙只會註明訂單編

號之類的簡述訊息，並沒有詳盡的資訊，例如：出貨日

期、機型、機身編號、附屬配件等…。採用RFID Tag便
能將其資訊寫入，利用RFID Reader讀取資訊。如圖6所示。

圖6：採用RFID Tag標註

3.2.2 配置模式 – 手持式Reader部分

RFID Reader為讀取RFID Tag資訊不可獲缺的設

備，本研究分別配置於工作站及堆高機上。

一為配置於工作站上的手持式Reader，當工具機

裝組完成時，利用手持式Raeder讀取RFID Tag，透過

Middleware中介軟體，判讀RFID Tag上的資訊，可查證

工具機與機身銘牌是否一致，並且可以查詢工具機配件

資訊，對於預防機身銘牌誤植及工具機配件缺置有很及

時性的效益，並且可以利用Wi-Fi無線網路系統送至電

腦主機，經過Middleware中介軟體將資訊轉換為ERP系
統能處理的資訊，能夠作為完工回報的效益。如圖7所
示。

圖7：手持式Reader運作示意圖（配置於工作站）

配置於推高機上的手持式Reader，對於工具機的

裝載至卸載可全程對進行辨識及追蹤。當工具機從工作

站完工時，進入成品倉儲區前，能利用配置於推高機上

的手持式Reader進行讀取掛附在工具機上的RFID Tag，
能夠取得其相關訊息，例如：出貨日期、機型、機身編

號、附屬配件等…。手持式Reader取得資訊後，利用

Wi-Fi無線網路系統送至電腦主機，由主機回饋訊息至手

持式Reader上，推高機操作人員便能知道運送的工具機

該放置的位置定點。如圖8所示。

圖8：手持式Reader運作示意圖（配置於堆高機）

3.2.3 配置模式 – 固定式Reader部分

於倉儲區上方樑柱部份設置R e a d e r，依據倉儲

區大小增設。採用的2.45GHz主動式RFID系統有效讀

取距離約為直徑50m。本研究成品倉儲區域設定為

150m×100m。如圖9所示。
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圖9：RFID Reader架設位置示意圖

個案公司的工具機大小約為5m×3m×2m（長×

寬×高），每台工具機所需要的儲存區域並不小，所以

對於RFID Reader判定RFID Tag的定位位置並不用達到

相當的精確，只需要回饋相對區域位置，便能判定。

本研究採用有效讀取範圍達直徑50m的2.45GHz主動式

RFID，在幅地廣大的成品倉儲區，唯有採用此頻段的

RFID Tag才足以供應其需求。

由於個案公司成品倉儲區是由鋼樑結構構築而成，

如此結構的建築最多的就是樑柱，通常放置成品的區域

也不乏是由樑柱與樑柱之間的空間，以樑柱區域劃分區

塊，以每格區域10m×10m劃分，而RFID Raeder則置

放於樑柱上方。參照圖12所示。由於每台RFID Reader
讀取範圍為圓型區域範圍，為使RFID Reader讀取更

有效率，所以設定每台RFID Reader有效覆蓋區域為

40m×40m。如圖10所示。

故此設定每台RFID Reader放置距離間隔約為直線

距離40m，最大有效範圍邊緣交集為1m，避免邊緣訊號

耗弱導致讀取失效情形發生。

50m
樑柱

儲存區域

樑柱(設置RFID Reader處)

有效讀取範圍(直徑50m)

圖10：RFID Reader有效覆蓋範圍示意圖

本研究設定每台R F I D R e a d e r有效覆蓋範圍為

40m×40m，每個區域範圍大小設定為10m×10m，每

台工具機佔地約為5m×3m，如圖11所示，每個劃分

區域有效使用比例為4台工具機，所以原則上每台RFID 
Reader最基本可以供應64台工具機使用。

圖11：覆蓋區域範圍工具機有效使用比例示意圖

 

圖12：RFID Reader架設點示意圖

劃分區塊(10m×10m)

RFID Reader有效覆蓋範圍(40m×40m)

50m

樑柱

樑柱(設置RFID Reader處)

有效讀取範圍(直徑50m)

10m

10m

劃分區塊(10m×10m)

RFID Reader有效覆蓋範圍(40m×40m)

有效讀取範圍(直徑50m)

工具機

10m

10m

劃分區塊(10m×10m)

RFID Reader有效覆蓋範圍(40m×40m)

有效讀取範圍(直徑50m)

工具機
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3.3 作業程序分析

個案工具機公司屬於非大批量生產性質的客

製化生產，每批甚至到每台工具機都有其差異性

客制化要求，故若以區域堆疊方式存放，會有其

出貨錯誤的機率產生，因為每台工具機的客製差

異不大，有時是功能性設計變更或是產地規格需

求，例如：歐盟要求的CE制度，只是有些細微的

變動，於外觀上可能無法於第一時間就能夠順利

辨別，如無審慎的核對將會產生出貨錯誤的重大

缺失，於每次出貨時將會耗費相當多的時間於核

對機身編號，要將機台找出就是一件相當耗時耗

工的工事。

本研究就個案公司既有現況方式與導入RFID 
Tag所帶來的效益進行分析。

3.3.1 導入RFID系統前程序分析

導入RFID系統前流程分析（如圖13所示）：

1. 工具機組裝是否完成：於工作站組裝工具機。

2. 銘牌是否與訂單相符：核對要貼附的銘牌是否

與客戶訂單相符。

3. 更換銘牌：更換與訂單資訊不符的機身銘牌。

4. 是否已貼附機身銘牌：檢查完成的工具機是否

已經貼附機身銘牌。

5. 運送至成品倉儲區：將完成的工具機運送至成

品倉儲區。

6. 選定存放點：選擇要放置工具機成品的存放位

置。

7. 準備出貨：接獲出貨通知，準備出貨。

8. 查詢訂單資訊：查詢客戶訂單得知出貨明細，

列印清單紙本。

9. 尋找貨品：從成品倉儲區找尋要出貨的成品工

具機。

10. 核對貨品是否正確：核對找到的貨品是否與訂

單相符。

11. 搬運貨品：將貨品由倉儲區搬運出去。

12. 裝櫃是否正確：核對所裝運的貨櫃是否正確。

13. 貨品是否齊全：檢查裝櫃的貨品是否已齊全。

14. 出貨：皆已核對無誤，可出貨。

圖13：導入RFID系統前流程圖
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3.3.2 導入RFID系統後程序分析

導入RFID系統後流程分析（如圖14所示）：

1.  工具機組裝是否完成：於工作站組裝工具機。

2. 銘牌是否與訂單相符：核對要貼附的銘牌及

RFID Tag是否與客戶訂單相符，使用配置於

工作站上的手持式Reader讀取RFID Tag。
3. 更換銘牌：更換與訂單資訊不符的機身銘牌

或RFID Tag。
4. 是否已貼附機身銘牌：檢查完成的工具機是

否已經貼附機身銘牌及掛附RFID Tag。
5. 運送至成品倉儲區：將完成的工具機運送至

成品倉儲區。

6. 選定存放點：選擇要放置工具機成品的存放

位置，利用配置於堆高機上的手持式Reader
讀取工具機上的RFID Tag，利用Wi-Fi無線網

路傳輸資訊，得知要放置的定點位置。

7. 準備出貨：接獲出貨通知，準備出貨。

8. 查詢訂單資訊：查詢客戶訂單得知出貨明

細，系統端發送資訊至配置於堆高機上的手

持式Reader。
9. 尋找貨品：從成品倉儲區找尋要出貨的成

品，系統端發送成品工具機的定點位置訊息

至配置於堆高機上的手持式Reader，堆高機

可配合所配置的手持式Reader再次進行搜尋

貨品，可即時核對貨品。

10. 核對貨品是否正確：此步驟刪除。

11. 搬運貨品：將成品工具機由倉儲區搬運出去。

12. 裝櫃是否正確：核對所裝運的貨櫃是否正

確，利用配置於堆高機上的手持式Reader
核對所搬運的貨品是否該裝填於此貨櫃，貨

櫃資訊於步驟8.時，由系統端先行發送至手

持式Reader上。

13.貨品是否齊全：檢查裝櫃貨品是否齊全，

利用配置於堆高機上的手持式Reader掃描

RFID Tag，進行核對。

14. 出貨：均已核對無誤，可出貨。

與導入前的程流圖比較，變動點標註為綠

色區塊，且刪去導入前流程圖步驟10：核對貨

品是否正確，因為導入後的流程於步驟9：尋找

貨品，已經利用配置於堆高上的手持式Reader
持續辨識及追蹤，故刪去此步驟。

圖14：導入RFID系統後流程圖
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∴

0+54.68+255.01+20.17+0+642.08+0+61.6

5+1254.8+132.66+0+61.43+315.99+0=2768.48（秒/每批

次）（3）

∵

    

 
       

導入RFID後流程工時各階段最短時間總和

 =導入RFID後流程工時

各階段最短時間

∴

                          
0+42+153+16+0+18+0+10+6+0+0+5+5+0

=255（秒/每批次）（4）

∵

 =∑
=

n

i
iaflT

1
導入RFID後流程工時各階段最長時間總

和

=導入RFID後流程工時

各階段最長時間

∴

0+105+326+32+0+29+0+29+14+0+0+9+14

+0=558（秒/每批次）（5）

∵

 

=∑
=

n

i
iafaT

1
導入RFID後流程工時各階段平均時間總

和

=導入RFID後流程工時

各階段平均時間

∴

0+72.14+242.78+23.84+0+22.74+0+21.09

+10.49+0+0+7.42+10.54+0=411.04（秒/每批次）（6）

四、效益分析

本研究針對成品完工入庫儲存及出貨進行導入RFID
效益分析，探討「流程工時」、「錯誤率降低」兩方面

進行分析。

4.1 流程工時效益分析

就以導入RFID系統前流程及導入RFID系統後流程

進行比較工時效益分析，導入數據取得由個案公司記載

及訪談，並應用經驗法則評估其概約時間，讓數據近乎

於事實。表2列出其導入前與導入後的工時分配情形。

初步工時效益評估如下：

∵

 

=∑
=

n

i
ibesT

1
導入RFID前流程工時各階段最短時間

總和

 =導入RFID前流程工時

各階段最短時間

∴

=∑
=

n

i
ibesT

1
0+31+130+10+0+301+0+32+603+90+0+30

+68+0=1295（秒/每批次）（1）

∵

 

導入RFID前流程工時各階段最長時間

總和

=導入RFID前流程工時

各階段最長時間

∴

=∑
=

n

i
ibelT

1
0+84+299+29+0+1095+0+88+1762+178

+0+89+581+0=4205（秒/每批次）（2）

∵

 =∑
=

n

i
ibeaT

1
導入RFID前流程工時各階段平均時間 

總和

 =導入RFID前流程工

時各階段平均時間

=∑
=

n

i
ibelT

1
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表2：導入RFID前後工時分析

項目

（時間單位：秒/每批次）

導入RFID系統前 導入RFID系統後

最

短 
時

間

(1)

最

長

時

間

(2)

平 
均 
時 
間

(3)

最

短

時

間

(4)

最

長

時

間

(5)

平

均

時

間

(6)

1T 工具機組裝 
是否完成

0 0 0 0 0 0

2T
銘牌是否訂單相符

31 84 54.68 42 105 72.14
銘牌及RFID Tag 
是否與訂單相符

3T 更換銘牌/RFID Tag 130 299 225.02 153 326 242.78

4T
是否已貼附機身銘牌

10 29 20.17 16 32 23.84
是否已貼附機身銘牌

及RFID Tag

5T 運送至成品倉儲區 0 0 0 0 0 0

6T 選定存放點 301 1095 642.08 18 29 22.74

7T 準備出貨 0 0 0 0 0 0

8T 查詢訂單資訊 32 88 61.65 10 29 21.09

9T 尋找貨品 603 1762 1254.80 6 14 10.49

核對貨品是否正確 90. 178 132.66 0 0 0

搬運貨品 0 0 0 0 0 0

裝櫃是否正確 30 89 61.43 5 9 7.42

貨品是否齊全 68 581 315.99 5 14 10.54

出貨 0 0 0 0 0 0

流程工時合計 1295 4205 2768.48 255 558 411.04

執行MINITAB Two-sample T for 導入RFID前後工時

比較 vs 各階段平均時間，結果如下：

T-Value = -2.25
P-Value = 0.033
DF = 27

0H ：導入RFID前後工時比較其各階段平均時間無
顯著差異

1H ：導入RFID前後工時比較其各階段平均時間有
顯著差異

α = 0.05
∵ P-Value = 0.033<0.05
∴ 拒絕 0H ，接受 1H ，導入RFID前後工時比較其

各階段平均時間有顯著差異。

4. 2 錯誤率降低效益分析

依據資料收集，整理導入RFID前後的年度出貨錯誤

率統計。（參照表3）。

表3：年度出貨數量及出貨錯誤率統計表

年份 導入RFID系統前 導入RFID系統後

月份 出貨數量 出錯次數 出貨數量 出錯次數

1月 61 1 59 0

2月 43 0 59 0

3月 76 1 40 0

4月 54 0 20 0

5月 60 0 63 0

6月 46 0 42 0

7月 54 0 28 0

8月 50 1 66 0

9月 74 2 62 0

10月 71 1 21 0

11月 54 0 47 0

12月 56 0 31 0

合計
699 6 538 0

錯誤率 0.86% 錯誤率 0.00%

∵

=besP 導入RFID前年度出貨錯誤率

∑
=

n

i
ibeeP

1
=導入RFID前單月出貨錯誤次數總和

=導入RFID前單月出貨錯

誤次數

=導入RFID前單月出貨數量總和

=導入R F I D前單月出貨 
數量

∴

    =61+43+76+54+60+46+54+50+74+71+54 

+56=699

=1+0+1+0+0+0+0+1+2+1+0+0=6

=besP (6/699) ×100%=0.86%（1）

∵

        

=afsP 導入RFID後年度出貨錯誤率

導入RFID後單月出貨錯誤次數總和

=導入RFID後單月出貨錯

誤次數

導入RFID後單月出貨數量總和
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導入R F I D後單月出貨 

數量

∴

=59+59+40+20+63+42+28+66+62+21+47+31 

=538

    =0+0+0+0+0+0+0+0+0+0+0+0=0

    (0/538) ×100%=0%（2）

由上述分析，導入R F I D前年度出貨錯誤率為

0.86%，導入RFID後年度出貨錯誤率為0%，可見導入

RFID後大幅降低出貨錯誤率，對於降低錯誤率有很顯著

的效益。

五、結論

RFID利用IC及無線電波來存放與傳輸辨識資料，相

較於條碼，更具有耐環境、可重複讀寫、非接觸式、資

料內容增加、可短時間內讀取多個RFID Tag等特性，使

得RFID成為物流供應鏈中，對商品進行追蹤與資訊回饋

的最佳利器。無線資料辨識/收集，同時讀取多筆資料，

儲存容量大，可重複讀寫…等特性，這些都是以往工具

機廠所使用之資料識別與擷取工具所未能提供的功能。

本研究透過RFID技術的協助，加速了對機械成品的管理

與應用，即時提供了在庫產品的資訊與所在位置，減少

了時間、金錢與人力的浪費，進而提高收益成本，這何

嘗不是每一個企業所想達到的開源節流政策。本研究導

入RFID效益如下:
A. 降低安全庫存量，節省庫存空間

B. 降低缺件機率，增加對出貨附件追蹤管理效率

C. 減少高成本的緊急插單與改台次數

D. 零組件流通資訊掌握更快速更精確

E. 消弭人工輸入資料失誤

F. 即時定位系統，不必在出貨附件放錯位置時，費

力尋找

G. 成品進出，自動讀取

H. 共享零組件效率化

I.  提昇顧客滿意度
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