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打造食品追踪追溯糸統
- 從農場到餐桌 -
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⼀、統⼀企業集團簡介
二、為什麽要打造“從農場到餐桌“

的食品追踪追溯糸統? 
三、原料端入貨新管理機制
四、生產端投料管理机制
五、流通端成品庫WMS系統
六、結論

內容大綱：
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統⼀企業集團簡介

⼀、 1967年成立，主要⺟公司業務：在台灣
飼料/麵粉/速食麵/乳品/飲料/麵包...等
食品之生產/銷售。

二、主要轉投資公司：
台灣 : 統⼀超商/統⼀實業/神隆/ 太子建設/

統⼀証…
中國大陸： 統⼀中投(0220.HK)
東南亞： 越南統⼀/ 泰國統⼀/菲律賓統⼀

三、合併年營收 4314 億台幣( 139億美元)
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二、為什麽要打造食品追踪追溯糸统
藉由批號編碼唯⼀性、M化設備及資訊系統輔助，建置⼀個
有效率的料帳處理機制，形塑⼀個完整之食安追蹤追溯系統
，讓消費者吃得健康和安心。
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要打造“從農場到餐桌” 的食品追踪追溯糸统
實務上在我們公司會有什麼困難？

1. 資料量龐大，公司內部人工作業不利。(從收
料/領料到生產線/在生產線投料)- 過去資料
輸入只註明“料號”，將來要加上“批號“(
又分多批)。在多階生產時,還會產生”半成品
”，也都要編“批號“。最後是”成品倉庫”
的出倉，要能有“批號”追踪產品出貨。

2. 供應商的配合度不易，例如：農產品原料/ 添
加劑，送來時明明多個批號，都全部混在⼀起
也未通知我們。

3. 流程⻑/ 牽涉公司內部部門(機能)多。從收料
，生產領料， 生產投料，成品進倉，成品出
貨 都要掌握；尤其是在跨部門交接之時...
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要如何解决困難來建立食品追踪追溯糸统

我們要規劃⼀整套新的優化後管理流程，推動各
單位工作習慣改變 (例如: 從供應商開始)。當然
因實務上不可能逐筆填寫“批號”，再輸入電腦
。 所以要引進⼀些設備的使⽤(如印表机/平板電
腦/掃瞄機/ Wifi 基地台/ 電腦糸统...)來搭配；但
重點在落實新的“管理機制"。



7

入貨履歷
收料
檢驗
入庫

生產履歷
領料
製造
檢驗

流通履歷
成品入庫

出貨
配送

原料批號 生產批號

原料階段

原料品質檢驗管理
進口報驗許可管理
合格入庫批量管理

製造階段

領料投料批量管理
製程檢驗管理

成品品質檢驗管理

銷售階段

產品出貨批量管理
產品配送批量管理

(1). 落實食安基本功：批號管理+品檢紀錄

三、原料端入貨新管理機制

原料端
生產履歷

企業資源規劃系統 (ERP)
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(2). 規劃原則： (整合各業態)
各地資材及各總廠原料課均採同⼀作業模式
及軟硬體系統；批號唯⼀性，且與品檢紀錄
⼀對⼀對應，可有效追蹤追溯。

(續前頁)

批號編碼原則：
在供應商出貨前於入貨履歷系統就源輸入時，
即產生唯⼀批號值，列印出貨單(含批號條碼)。

透過條碼標示，從廠商之出貨單到入廠收料之
三⾊單、批號條碼⺟子貼隨原物料之收料、檢驗
、入庫、領發料及配料、投料等作業流程串起
每個作業環節，並紀錄於資訊系統，便於後續之
追蹤追溯。
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供應商端作業細節說明：

1. 廠商於入貨履歷系統輸入出貨相關資料，
系統將檢核資料的合理性及必要欄位及附件。

2. 不同效期、產地來源等將分不同批號，
逐批檢驗，確保品質。

3. 確認資料無誤，入貨履歷系統方允許列印
出貨單 (含⼀維條碼及二維條碼)，廠商出貨時
將連同貨品送⾄統⼀企業。



入貨履歷系統列印之出貨單
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統⼀企業收料作業細節說明：

1. 收料人員每日以平板電腦下載入貨履歷系統
出貨相關資料。

2. 料帳核對，確認收料貨品與入貨履歷資料相符
，包括生產履歷及進口貨品之進口報單等。

3. 以平板電腦 輸入實收數量，攜帶型條碼列印
機列印三⾊單貼紙(含QR_code)，貼於棧板儲
位，待品檢人員抽樣檢查。

4. 複核收料無誤，將平板電腦之收料資料上傳
ERP系統，帳務人員不需要在ERP輸入資料。

5. 帳務人員只需複核，完成收料帳務處理，大量
減少帳務處理時間，快速且正確。



空白三⾊單及貼條碼之三⾊單
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統⼀企業品檢作業細節說明：

1. 品管抽樣人員每日掃描三⾊單，連線FSQM
品管系統，產生該批最適品檢抽樣量及檢驗
項目資料。

2. 列印品質檢驗項目貼紙，貼於抽樣容器，
並進行取樣 ， 三⾊單：待驗狀態。

3. 檢檢人員檢驗結果合格，進行釋單，系統通知
倉管人員辦理入庫。



掃描QRCODE 連線品管系統列印抽様貼紙
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平板電腦掃描
Qrcode，連線
FSQM 印抽樣貼紙
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統⼀企業倉管作業細節說明：

1. 檢檢人員檢驗結果合格釋單後，倉管人員辦理
ERP入庫，列印批號條碼⺟子貼，
將批號條碼⺟子貼貼於棧板或外包裝上。

2. 將棧板儲位之三⾊單撕去待驗區塊紙，
3. 原物料狀態改變為合格，方可提供生產人員領

料。



批號條碼⺟子貼及三⾊單
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統⼀企業領發料作業細節說明：

1. 領料人員依領料需求領取經檢驗合格入庫之
原物料。

2. 領料人員依書面領料單提請發料，發料人員透
過平板掃描領料批號資料，實物點交給領料人
員，並透過平板電腦直接將領發料交易資料透
過介面程式上傳ERP系統。

3. 帳務人員不需再輸入繁複之帳務處理，只需複
核即可輕易完成帳務處理，正確快速省人力。

4. 未來規劃領料單銜接物料需求計劃，無紙化與
電子簽核，作業流程將更簡化而快速。
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四、生產端投料管理机制

1. 生產人員自資材倉或原料倉領料⾄線邊倉投料
時，就掌握原物料批號等資訊。

2. 因公司有二十幾個廠，九十多條生產線，所以
投料有多種做法：
a. 人工填寫投料單，並註明批號直接輸入

ERP系統。
b. 採⽤MES系統，採⽤掃描設備將批號資料

讀進MES，再轉進ERP系統。
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五、流通端成品庫WMS系統

1. 2011年以前即完成。
2. 糸統功能:  儲位管理/  批號管理。
3. 設備:  Wifi 基地台， 堆高機( 裝置平板電腦，

搭配⻑距離條碼掃瞄槍) 車機。
4. 系統整合：及時更新ERP糸統和成品庫存管理
。
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1. 公司產品生產時會產生⼀個“生產批號”,除了
列印在產品外箱 (如每⼀箱速食麵/ 飲料)之外, 
也會列印⼀張單據(合批號條碼),這單據是每⼀
棧板⼀張/ 貼在產品外。

2. 產品生產後, 堆高機將產品搬入成品庫後, 我們
WMS糸統就知道那個儲位, 放的是那個批號之
產品.  並將產品單據是每⼀棧板貼⼀張.

3. 接到ERP 出貨指示後, WMS 可依“先進先出
”(或特販客户優先)等原則, 指示自那⼀個儲位, 
出貨那個批號之產品.  ⽤條碼掃瞄槍確認出貨.

作業流程：
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系統效益：

1. 公司糸統掌握每⼀筆SHIP -TO客户( 經銷商/ 
特販客户)資訊是包括那些批號 (萬⼀要回收
公司產品時可使⽤ -- 例如公司某⼀生產日期
/某⼀機台/某⼀生產期間之產品)。

2. 2016年 起 由公司“物流中心”出貨⾄零售
店者(合計約15000家)，也納入同樣之批號控
管電腦化作業.
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六、結論

1. 原料端“掌握惟⼀的”原料批號。
2. 生產投料時就掌握每⼀張“生產工單”是使⽤了

那些 “原料批號“。
3. 每⼀張“生產工單”，有對應到“成品批號“。
4. 成品庫WMS糸统， 可掌握每⼀筆“成品批號”

之出貨資料。



請多指教!

以上報告

The End !
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