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案例基本資料說明 

 
本文件內容共參考五個不同案例，分別位於
台北/桃園/東莞/寧波/上海等地。所生產品項
範圍包括消費性電子產品、網路通訊設備、
工業用電子設備、照明燈具器材、健康醫療
照護用品。 

主要生產製程包括 
SMT / DIP / 燒錄 
功能測 / 組立 / 耐候測 
包裝(單品或整套) 

搭配使用資訊系統  
Work Flow ERP (易飛) : 1 
Tip Top ERP (易拓 ) : 2 
Oracle ERP : 2 
現場條碼系統 : 2 
PLM 系統 : 1 

神燈與 ERP 系統間傳遞資料方式 
以 TXT 文字檔傳遞資料 : 3 
經由 ODBC 讀寫資料庫傳遞資料 : 2 
以 Excel 輔助傳送 ATP 訂單資料 : 2 
(Available To Promise) 

每日定時跨系統傳遞資料重新排程次數 
中午及夜間傳遞資料與排程 : 2 
夜間傳遞資料與排程 : 3 

現場生產進度回報時效: 
每節(2 小時)回報 : 1 
半天回報 : 1 
當天回報 : 3 

 

 

․電子業綜合案例 
 

 排程運算核心 MCDBS 同步計算
產能/材料/製造資源等因素，確保
排程結果生產計劃可行性。 
 

 排程時自動評估關鍵料數量，發
現缺料則參考採購在途及前置天
數向後調整開工時間，協助生管
與物控提升效率。 
 

 依產線或產品設定所需使用製造
資源(儀器/模治具/人力/電力..)，
若排程中發現任一資源數量不足
則自動調整開工時間。 
 

 料表(BOM)具備版次管理功能，
個別製令可依需求指定版次。發
生 ECN 後 Running change 可
依排程算出舊料使用範圍，降低
新產品開發試投過程的困擾。 
 

 各階料表(BOM)內含製程，SMT
與 DIP 依據 ERP/PLM 轉入資料
分階(編入半成品號)或同階，無法
在線上完成測試的產品可依需求
加入不投料的測試製程。 
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使用神燈前的排程方式  
 
一般 ERP 系統採用無限產能方式進行計算與
生產作業實務差距過大，必需運用其他工具
以有限產能模式輔助進行排程，其中一個案
例採用 Project 進行排程，另外的四個案例則
採用 Excel 進行排程。 

使用神燈之前每週排程一次，四個案例排程
涵蓋日期範圍 7~10 天，一個案例排程範圍
15 天，大部份案例在星期五發出下週排程，
因為生產過程中產能與材料多項因素互相影
響，通常由星期二開始不斷發出通知單或召
開生產會議變更排程，產線的加班與料況供
應也隨著變動造成困擾。 

遇到抽插訂單或產銷會議時，生管及物控需
事前準備資料製作 Excel 檔案供會議使用，
會議中產生的共識先在 Excel 檔案內註記標
示，會議後重新核對排程及料況得知結果後
另行通知確認會議結論的可行性，若差異過
大則再度召開會議。 

隨著急單比率逐步升高，以及材料汰換速度
加快產生降低庫存成本的壓力，抽插訂單的
頻率有增無減，上述狀況成為不斷惡性循環
的漩渦造成廠內的主要困擾。 

 

導入神燈後的排程方式 
 
各案例導入神燈之後設定排程範圍 30~60 天
(系統最大值可排程 120 天) ，每天定時進行
1~2 次的自動排程，時常會依需求自行以人
為操作觸發進行排程作業。 

每天早上開機可看到凌晨自動排程產出的生
產計劃，其中有兩個案例因為中午時間有進
行交換資料與自動排程，所以下午上班也能
看到最新的排程結果。 

遇到抽插訂單或現場狀況或廠商供料問題等
因素影響生產進度召開會議時，生管可以事
先在模擬區中建立多套應變方案，會議中直
接將神燈畫面投影供與會人員判讀與討論，
利用完工交期差異分析功能比較不同方案優
缺點，各產線工作負荷與訂單交期狀況化為
不同顏色的圖形清楚呈現，以客觀資訊建立
共識。 

若會議過程中有不同討論與意見，可以直接
操作系統輸入或變更資料，立刻重新進行排
程，數分鐘內可得知同步計算產能/材料/製造
資源(儀器/模治具/人力/電力)等所有因素的最
新結果。從圖形與資料中看到問題時以滑鼠
直接點選深入查詢相關資料，所有問題在會
議中當場確認清楚。 

部份案例在會議中不同部門人員同時登入神
燈，依討論過程需要隨時查詢自身所負責項
目最新資料，從不同角度探尋比較各種排程
策略所產生的差異。 

 

結合品質改善長期對策追蹤生產作業 
 
其中兩個案例使用神燈產線作業模組提供的
生產追蹤功能，將品質改善計劃中屬於長期 
對策的生產追蹤品項輸入系統，自動與排程
後的生產計劃互相比對，產線與品保或工程
單位均可事先得知準備項目與應到場追蹤評
估成效時間，落實品質改善作業流程中長期
對策的追蹤驗證。 

  

選用預估計劃模組將排程與 Forecast
結合運作 
 
其中一個案例擴增選用預估計劃模組，以排
程後的整體資料為基礎(反應出實際接單量)，
加入 Forecast 之後算出每週應該採購的關鍵
料與應先行投產的共用半成品，改善人工作
業模式預估計劃與實際接單脫節無法循環檢
視修正差異的問題 

 

範例資料說明 
 
為了尊重客戶的機密與權益，本文件所列出
各畫面圖片內容均以神燈所附範例資料為基
礎，依據實際使用經驗在神燈中操作後取下
畫面製作，其中品料編號與品名規格並非各
案例運作真實內容，功能則與各案例運作狀
況一致。 
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排程作業主畫面中每一產線以綠色(滿載)黃色(產能過剩)方格串連組成工作負荷甘特圖，可以在
此畫面中快速判斷出瓶頸，適度開放委外加工產線參與排程解決問題。 
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由排程畫面點選按鍵開出工作項目甘特圖，左上角表格內可設定各類產品圖形顏色，圖面中紅色
垂直虛線標示出目前時間，由此可對應出目前每一產線應該進行的工作項目。 

點選甘特圖中任何一個工作項目圖形，系統會顯示該工作項目資料，可以同時點出兩筆工作項目
資料並列比較。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

神燈的排程核心 MCDBS 執行排程運算時會在畫面顯示進度與狀況，左方 0~5 以黃色區塊標示作
業進行的階段，中間的欄位標示目前正在進行排程的製令，右邊則標示目前進行那一項計算，下
圖中內容標示出目前的製令正在平行計算正向排程與製造資源(兩者互相影響)。 
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畫面中每一品號可以同時保留多版本內容，可以經由系統參數設定自動取用最新版本，或是依據
需求取用指定版本。 

每一版本內可以有多個製程，材料可指定投入製程以此控管材料與排程互相匹配同時進行，此畫
面內容在手插製程後銜接調測製程，調測製程只有工作沒有投料，性質歸類屬於無料製程。 
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畫面下方淺藍色表格顯示排程中同步計算每日數量評估材料是否足供運作留下備查的資料，若是
發現關鍵料不足則延後到可供料日期開工，此功能確保一次排程即可開始進行生產作業，不必像
傳統方式在排程與 MRP 之間來回修改多次重新計算。 

畫面中央紅黃綠三色表格內容是在完成排程之後分析一段日期內開工的製令，個別判斷出所需使
用的每一個料號供應狀況，此畫面中則以料號為依據列出即將使用此料的製令，以及對每一製令
的供應狀況。  
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畫面左下方紅框內是排程運算過程中發現關鍵料不足影響開工時間所留下的備查記錄，神燈發現
此關鍵料缺 5,152，根據資料判斷必需到 2009/6/2 才能供應，所以直接將製令的開工日延後，這
功能可確保一次作業就產出可行的生產計劃，不必像傳統方式在排程與 MRP 之間來回修改多次重
新計算。 
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畫面左下方紅框內是排程運算過程中發現製造資源(某一項儀器設備)已被其他製令先行佔用，無法
配合此製令的運作，所以神燈將製令的開工日延後，以便開工時有足夠的製造資源可用，如果同
一製令須要使用多項製造資源，這個功能會逐一計算所有製造資源，運用這樣的排程技術只需一
次作業就能產出可行的生產計劃。 

 

 


