
 

國 立 交 通 大 學  

 
管理學院(工業工程與管理學程)碩士班  

 

碩 士 論 文  

 

以模擬驗證TOC Demand pull可改善IC設計公司庫存管理  

  

Verify TOC Demand pull to Improve the IC Design House  
Inventory Management 

 

 

研 究 生：吳明駿 

指導教授：李榮貴 博士 

 

中 華 民 國 九 十 八 年 八 月 

 

 



 ii 

以模擬驗證TOC Demand pull可改善IC設計公司庫存管理 

Verify TOC Demand pull to Improve the IC Design House  
Inventory Management  

 
 
 

研 究 生：吳明駿                        Student：Ming-Chun Wu  
指導教授：李榮貴 博士                   Advisor：Rong-Kwei Li  
 
 

國 立 交 通 大 學  

管理學院(工業工程與管理學程)碩士班  

碩 士 論 文  

 

 

A Thesis  
Submitted to Department of Industrial Engineering & Management  

College of Management  
National Chiao Tung University  

in partial Fulfillment of the Requirements  
for the Degree of  

Master  
in  
 

Industrial Engineering & Management  
 
 

August 2009  
 

Hsinchu, Taiwan, Republic of China  
 
 

中華民國九十八年八月 

 



 iii 

以模擬驗證TOC Demand pull可改善IC設計公司庫存管理 

  

學生：吳明駿  

指導教授：李榮貴 教授 

 

國立交通大學管理學院(工業工程與管理學程)碩士班 

    

摘 要 

    台灣IC產業發展歷史已超過30年，在政府積極支持和產業界的協助努力下，台灣已

成為全球IC產業的重鎮，而台灣IC設計在全球的市占率成長躍居全球第二， IC製造能

力在全球半導體市場更扮演舉足輕重的角色，成為全球第四大生產國。台灣IC設計業者

的營運模式多以無晶圓（Fabless）為主，並不需要擁有自己的製造工廠，把生產交給

專業的代工廠來執行。因為本身無自有工廠，在所有生產活動皆必須委外代工的情況

下，僅能依據市場的銷售預測提早投單，也因為無自有產能，所有的產能必須與各家代

工廠協調，一旦代工廠產能接近滿載時，委外生產的交期則會變得更不可靠。而當景氣

不好時，安全庫存量及在製品將造成資金成本積壓，庫存成本增加等。IC產品生命週期

短、產業景氣循環大，在傳統供應鏈運作，常以預測的方式進行生產規劃，然而我們知

道預測通常是不準的，往往造成倉庫堆積著大量的存貨，而卻總是缺少客戶所需要種類

的產品。然後再以急單或是以插單生產的方式來補足客戶實際需求，讓整個供應鏈的運

作變得更加不穩定。有鑑於預測的不確定性對供應鏈運作所造成的干擾，本研究將依據

限制理論(Theory of Constraints, TOC)，以預測驅動的操作模式改變成以實際賣出量

之拉式需求「Demand pull」驅動的操作模式，用「目標庫存水準」的操作方式來控管

庫存水準；透過理論的探討與實際資料的驗證，希望能改善整體的庫存水準，同時能滿

足客戶要貨有貨的高可得性，可以更低的庫存來滿足客戶，提昇企業競爭之彈性能力，

提高獲利與投資報酬率。 

 

關鍵字：限制理論、拉式需求、目標庫存水準 
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Verify TOC Demand pull to Improve the IC Design House Inventory Management  

 

Student: Ming-Chun Wu  

Advisor: Dr. Rong-Kwuei Li  

Department of Industrial Engineering & Management  

College of Management  

National Chiao Tung University  

Abstract  

IC Industry has been developed more than 30 years in Taiwan. As a result of Government 

support actively and under the Industrials support, Taiwan became the 2nd large base for the 

Fabless IC design houses in the world. And also became the 4th large production country 

from the excellent manufacturing capacity and play a decisive role in the globe semiconductor 

market. The operation strategies were focus on Fabless IC design and without their own 

manufacturing plant. The professional subcontractors were in charge of the manufacturing. 

All of the production activities must to outsourcing cause of they did not have their plant and 

plan the production schedule was according to the forecast of market ahead of time only. 

They must to negotiate with subcontractors for production capacity. Outsourcing production 

delivery day became unreliable when the subcontractors production capacity near to full 

loading. When the market trend turn down, safety stock and WIP will affect the money 

overstocks accumulated and inventory cost was been increased. Under the violent market 

changed and short product lift time, the traditional supply chain management was base on the 

sales forecast to plan the production schedule. And then, we know the forecast was always not 

accurate, there was always having a lot of inventory in the warehouse but without the product 

that customer need. And then, released the super hot run to fulfill the customer actual demand 

became normal afterward make the supply chain executed become unstable. In consideration 

of the interfere in supply chain management from the forecast uncertainty, this paper will base 

on the Theory of Constraint and implement Demand Pull in stead of the forecast production; 

and use the target inventory level to manage inventory. According to the literatures discuss 

and the company’s history data verify, we are trying to improve the inventory level and also 

fulfill the customer’s demand with lower inventory level. And then to enhance the company’s 

competition flexibility, increase its profit and return on investment rate.  

Key word: Theory of Constraint, Demand Pull, Target inventory level 
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第一章 緒論  

1.1研究背景與動機 

在 2008年全球金融風暴影響國內外經濟與金融下，許多產品的需求明顯下滑，導

致相關產業的訂單減少，個案公司 S公司也面臨了類似的問題，訂單減少但是庫存卻

明顯增加。而與同業之間比較庫存週轉天數，S公司的平均庫存週轉天數為 80天~90

天之間，均高於同業之庫存週轉天數（平均 50天~60天之間），圖 1可清楚說明此一

現象。所以我們認為個案公司可以有改善的空間，可針對其產銷庫存的管理方法進行

檢討，看看是否可以找出更好的方法，希望能夠藉由管理流程的改善，建立新的競爭

優勢，找出生產機制的彈性，滿足顧客的需求，同時也能降低成本。     

 
                 圖 1、IC 廠商庫存天數比較圖 

                  (資料來源:公開資訊觀測站) 

在生產系統中存在著供應商交期不可靠、預測通常是不準等因素，常常發現該有的

產品沒有，不該有的庫存一堆，形成存貨雖高，但卻非所需的貨品，往往造成不是庫存

過高就是造成訂單無法準時交貨的情形。而生管單位為了確保客戶可得性與銷售單位之

需求量要求，必須建立較高之庫存水準來因應可能的變動；而較高的庫存，會造成公司

的庫存成本增加與資金受限，公司想要賺錢，會盡量想辦法降低庫存成本、維持較低庫

存。造成以上之衝突，主要原因其實就是沒能在「確保客戶可得性」與「降低庫存成本」

這兩者之間取得平衡點，所以便產生了應該備較多的庫存或較低的庫存的爭議與衝突如

圖2所示（李榮貴，2007）〔1〕。而面對這樣的衝突狀況，能否有可能找到一個好的解

決方法，便成了本論文研究之動機。  
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                               圖 2、庫存衝突圖 

                           (資料來源: 李榮貴，2007) 

1.2、研究目的與方向  

    Dr. Goldratt 認為組織管理首重限制管理，其基本精神為在於相信任何組織都存

在著限制，找出一個或兩個的核心問題或系統限制，再針對這些發現找出解決辦法來強

化組織最弱的一環，從而提昇整體效能。應用層面涵蓋生產管理、配銷營運、專案管理、

市場行銷、策略與戰略、管理技能等實務課題。企業是一個環環相扣的組織系統，少數

的關鍵因素左右整體的效益與產出。因此，企業應該將有限的資源關注在限制上，這是

從系統的角度考慮改善的思維模式。目前TOC在企業的有效產出、研發管理及供應鏈管

理等方面均取得非常重大的進步與實際的效益。 

    本研究以限制理論為基礎，藉由對生產與庫存管理方法的改變，希望能以客戶端消

耗量與庫存變化來對供應鏈管理進行改變，設法讓公司的庫存水準下降，增加庫存週轉

次數。本研究的目的主要是以一家IC設計公司“S”公司為研究個案，透過限制理論的

方式的運作，驗證限制理論的庫存管理方式，可以降低整體的庫存水準並提升企業之投

資報酬率。嘗試以個案公司之歷史資料來驗證此理論可以真正的落實在降低整體的庫存

水準，滿足客戶要貨有貨的高可得性，並提升企業之投資報酬率。 

 

1.3、研究範圍與限制 

本研究以研究個案為例子做試行驗證，對研究的個案產品的範圍與限制如下： 

1.本研究範圍僅限於以 IC設計公司，其他行業則不在本研究範圍內 

2.本研究之個案為“S”公司，並不向其他同業進行差異比較 

3.產品銷售數據不足一年，不納入考量。 

 

1.4、研究架構 

本研究架構分為五章： 

 第一章：敘述研究的背景、動機、目的與架構 
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 第二章：文獻探討，主要在蒐集與彙整與本研究主題相關的文獻 

 第三章：產業概況分析。 

 第四章：個案研究與分析；將本研究所探討的情境以個案的歷史資料進行結   

果的分析與比較，利用 VMI管理遊戲以個案公司之歷史資料來驗證有效

性。(以平均庫存量、庫存週轉率、缺貨次數、目標庫存水準等來當作衡

量指標) 

    第五章：結論與研究心得。 
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第二章 文獻探討  

2.1長鞭效應  

「長鞭效應」(Bullwhip Effect) (Lee et al.,1997)〔12〕主要是敘述在供應鏈

中最終顧客的需求，經過層層的訊息的傳遞，從零售商、批發商到製造商，其需求的

變異會有逐漸放大的效應產生如圖 3 所示。也就是說在下游端需求的輕微小變動即會

造成中游與上游大幅度的波動。當面對一個不確定的訊息時，例如對於顧客給予的需

求預測數量，供應商會依據過去的經驗加以調整，可能是增加或是減少的情形，不論

是需求量比原先的預估增加或是減少，都會衍生出不同的相關問題，不是造成公司庫

存增加，就是造成缺貨情形發生，甚至可能因為缺貨而造成訂單流失的嚴重問題。因

此，要提高經營的效率，勢必要設法降低長鞭效應。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3、長鞭效應示意圖(許振邦，採購與供應管理，2007）〔2〕 

(Lee et al., 1997) 〔12〕 等學者歸納出造成長鞭效應的四項主要因素： 

1. 需求預測與訂單的頻繁更動：每個成員都會有其各自的需求預測，顧客提出需求

預測時會往往都會加上安全庫存量，再將預測交給上游供應商時，供應商也會以

相同的方式進行，由於對於傳遞資訊的不信任，擔心會發生缺貨情形，造成安全

庫存量會逐漸累積增加的情形發生，效應也會因供應鏈越長而變的越嚴重。 

2. 訂單批量化處理：一般公司接到顧客需求時，並不會馬上發出訂單，而是當訂單

數量累積到一定程度後再併批處理。通常處理訂單的方式為採每周、每兩周或是

每個月的方式，許多供應商都會運用 MRP系統來安排其訂購週期並且考慮訂購成

本與運輸成本，而每位顧客下單的時間與需求波動的頻率都不同，會讓長鞭效應

更為明顯。業務為了業績目標的達成而常常造成季末或是年底訂單突然增加的情

況，但往往都只是把下個月的訂單往前而已，實際訂單總需求並沒有增加。 

3. 製造商的價格變化：採購下單的行為會因為的價格變化而改變，往往會因為價格

比較便宜就多買一點，在促銷活動時大部分的顧客會因為較低的價格使得顧客採
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取大量預先採購的行為，當促銷活動結束時顧客會等到庫存用完畢後再下單採

購，對整個供應鏈會產生較大的需求變異。 

4. 定量配額：在市場需求旺季時，製造商通常會因產能有限，無法供應足夠數量給

顧客而進行數量分配，而顧客也會因為這種情形發生，也通常會增加需求數量，

或是同時下單給多家供應商來當作備案，當確定收到供應商的交貨後，則把其他

尚未交貨之供應商的訂單取消，造成製造商需求變異的擴大。 

    加強供應鏈中成員彼此之間的溝通可以降低長鞭效應的影響，目前有許多相關的

電腦輔助系統如製造資源規劃 (Manufacturing Resource Planning)，企業資源規劃

系統 (Enterprise Resource Planning)、先進規劃與排程系統 (Advanced Planning 

and Scheduling)，可以協助掌握實際需求的即時變化，加以整合各家的供應商的訊

息，現今的網路科技與電腦資訊功能越來越完善，盡量以即時的方式透過電腦網路去

分享供應鏈上需求訊息，可以避免因為在資訊傳遞需求時造成資訊放大的變異效應，

來避免長鞭效應的擴大。 

 

2.2  限制理論(TOC)  

限制理論是由以色列的一位物理學家高德拉特(Eliyahu M. Goldratt) 博士於

1984年於「目標」(The Goal) (高德拉特，1996)〔3〕一書中所提出，是一種簡單而

有效的管理方法，用簡單的常識來處理複雜的問題，且為一種企業持續改善的方法。

將阻礙企業或組織在短時間內得到更顯著整體效益的少數因素(人或事物)稱為限制

(Constraint)或核心問題, 而有效管理限制的方法與解決方案稱為限制理論。 

    Dr. Goldratt認為每個系統中必然存在著至少一個瓶頸限制因素會影響目標之達

成，否則系統可能會有無限的產出，要提高系統的產出，必須要打破瓶頸限制。其最

重要的貢獻在於協助指導企業如何利用系統中把有限資源專注在最重要的地方，解決

系統重要的資源限制因素，以求達到營運的改善與創造最大的利益。系統可以想像成

由一連串許多個環所組成的鏈條，每一個環均環環相扣緊密地連在一起，系統的最大

強度就取決於最弱的那一個環，其他的改善對整個系統的強度並沒有幫助，反而造成

資源的浪費，因此只要能夠改善最弱的一環，並增加它的強度，整個系統的強度便能

隨之提升。   

Dr. Goldratt認為企業改造最好的方式是由系統方法，以科學化的思考方法，並

打破過去複雜的舊框框，不斷地思考、探索與實驗來解決核心問題，並且尋找出可能

的解決方案。然後將資源集中去改善最弱的環節，將可以提高系統整體的有效產出。

限制理論的五大專注步驟可以下列來描述：(1)找出限制 (Identify the systems 

constraint)；(2)決定如何充分利用系統限制(Decide how to EXPLOIT the system’s 

constraint)；(3)所有的全力配合步驟二所作的決策(SUBORDINATE everything else to 

the above decision)；(4) 打破系統限制(ELEVATE the system’s constraint)；(5) 如果
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系統限制在步驟四被打破, 回到步驟一(If in the previous steps a constraint has been 

broken, GO BACK to step 1)-找出限制。（李榮貴，2007）〔1〕 

2.2.1 限制理論的應用 

    Dr. Goldratt所提出的 TOC限制理論可以應用在不同的領域中，主要有「生產營

運(Production Operation)」、「配銷與供應鏈」、「工程、產品開發與專案」、「財

務與績效評估(Finance and Measurements)」相關主要論述如下： 

1. 生產營運(Production Operation) 

    過去的生產管理著重在生產效率，任何資源閒置即是浪費，要求各部門努力生產

以提昇部門單位生產效率，但是這樣做的結果往往不是提升整體有效產出，局部最佳

化但是卻造成資源的浪費，好的整體績效並不等於好的局部績效的總和。TOC的管理

思維為最弱的環決定鏈條的強度，任何一個環的改善不等於鏈條的改善，局部改善對

組織整體而言並沒有改善，局部改善並不是組織整體改善的指標， TOC認為生產作業

的真正問題在於瓶頸限制，找出瓶頸所在，充份利用 CCR(產能受限資源)，其它資源

充份配合限制資源之所需，即使非瓶頸站的閒置有沒有關係，將瓶頸的利用最大化，

並做好緩衝的管理 (Buffer Management)來保護瓶頸資源，才能真正提昇組織的有效

產出。 

    限制理論中的限制驅導式排程方法（Drum-Buffer-Rope, DBR）是針對生產排程

中，產能限制資源進行規劃，其它非產能限制資源則以產能限制資源的生產節奏為基

礎進行排程規劃。（1）Drum(鼓)：為瓶頸設備的排程。每一個生產系統需要一個控制

點來控制其生產流程，系統中的瓶頸就是最佳控制點，而這個點就稱作 Drum。（2） 

Buffer(緩衝)：瓶頸效應為了莫非效應的影響而做的緩衝。為了保持瓶頸作業一直運

作，因此在瓶頸前必須保持一個緩衝暫存區，目的是不讓瓶頸產生閒置。（3） 

Rope(繩)：依照瓶頸設備的步調做生產排程。為了保持瓶頸作業的運作，則瓶頸作業

與生產過程之起始作業之間必須維持溝通，即起始作業僅提供一定 量，避免瓶頸塞車，

這種溝通稱之為 Rope。（王傳順，2007）〔4〕 

2. 配銷與供應鏈 

    Dr. Goldratt提出了以下幾個重要的改變做法： 

(1)建立倉庫可使補貨時間顯著縮短，公司安排適當空間建立工廠倉庫, 如需要則在適

當地區取得倉庫空間，設定各產品之應有之庫存量，並以實際生產消耗變化 (而非

預測) 來監控庫存量是否在合適區間或者已經過高或過低了，然後因應需要來調整

庫存目標。庫存水位目標等於在庫庫存加上在途庫存，其中在庫庫存為訂單前置時

間內的最大需求量減掉已消耗量，而在途庫存為供給時間內的最大需求量，監控庫

存水準所在的位置,必要時調整庫存目標水準,以確保維持適量的庫存。   

(2)以拉式(Pull)代替推式(Push)供給，客戶每天將實際消耗數量通知工廠(倉庫)，並

且利用電腦 IT技術，可讓客戶提供公司供應產品每天的使用量，只有在區域倉庫
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真正消耗掉該產品時才依實際消耗量補貨，工廠以最快的速度補足工廠倉庫每天實

際出貨給客戶的量。可以讓工廠不再需要以預測生產出不準確的庫存，並且可以用

較少的庫存來滿足客戶，小量急單等緊急狀況也可以從容應對。 

3. 工程、產品開發與專案 

    依據過去的工程與專案管理的經驗，大部分的專案總是預算超支、超過專案時限。

過去專案管理認為要求每個專案中的任務準時完成，最後的專案計畫必定也能在期限

內完成。但是實際上專案執行往往都是多重專案同時進行，許多的資源共用分享，每

個專案為了希望能準時完成，都會在每個任務中加上了許多的保護時間，不論保護時

間長短，由於學生症候群的影響，每一個工作任務往往都是拖到最後一刻才開始動工，

也造成了大部分的專案都無法準時完成。TOC認為專案管理不再只是重視要徑，而是

要去管理關鍵鏈（Critical Chain）(高德拉特，2002)〔5〕。將每個工作任務組成的

專案視為一個整體，分析出正確的網路關聯圖，錯開專案去避免多工作業而佔用關鍵

資源，共用資源必須加入緩衝時間去避免專案因延遲影響到其他專案，避免安全保護

時間被浪費掉，並且用緩衝管理來找出任務執行的優先順序，防止執行上時間損失才

能達成想要的專案管理目標績效，確保專案完成期限。 

4. 財務與績效評估(Finance and Measurements) 

    傳統的財務與績效評估認為個別部門的效益提升，整體的效益也會跟著提升，但

是個別部門目標與績效衡量標準的效率提升，並無法為企業整體有效提升效益。TOC

認為為以有效產出(Throughput, T)、存貨(Inventory, I)與營運費用(Operating 

Expense, OE)，讓每個環結能夠因有正確的衡量指標而做出正確的因應動作，達到整

體最高的效益，做為企業整體營運之衡量指標。而不是以原本的成本會計和局部效益

來衡量績效。目標則是增加 T（有效產出）、減少 I（存貨）與降低 OE（營運費用），

如圖 4所示。 

 

            圖 4、績效衡量示意圖 

產出(T): 組織產生錢的速度 

T = 售價 – 材料成本或售價 – 變動成本  

營運費用(OE): 組織產生 T 所需的錢 

投資或庫存(I):投資在組織上的錢 

NP = T - OE 

ROI = (T - OE)/I  

Productivity = T/OE 
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2.2.2 限制理論之管理思維與步驟 

    本節將只就限制理論所提出管理思維去針對產銷與庫存管理來降低庫存水準的部

份做討論，Dr. Goldratt 在「決不是靠運氣」書中(高德拉特，1997)〔6〕提出了 TOC

思維方法（TOC Thinking Processes），思考的三個重要步驟：了解要改變什麼(What 

to change？) ，找出核心問題；想改變成什麼 (What to change to？)；以定義問題

解決之方向及全力配合如何作改變(How to cause the change？) ，來探討這個題目。 

1.  要改變甚麼? (What to change?) 

    首先利用「衝突圖」找出作業績效不良的核心問題，讓管理者思考如何化解局部

績效，而著重整體績效，打破核心衝突。一方面認為要確保客戶可得性，銷售不會短

缺，企業必須建立較高之庫存水準來因應可能的變動來保護銷售；而另一方面認為要

降低成本、增加公司獲利，企業必須儘量降低庫存水準。客戶的現金積壓在庫存上，

同時貨品可得性是問題時，改善庫存週轉次數是客戶重要的需求。我們知道實務上「預

測不正確」、「供應商不可靠」 與 「補貨時間太長」造成了公司必須建立較高之庫

存來確保銷售不會出現短缺，而以上三個因素能夠改善的機會與程度卻又都是非常有

限。(例如預測永遠是不準確的，而生產時間因為生產有一定之製程步驟，每個步驟都

有其必要之作業時間，能夠降低的幅度也不大)。所以，想要改變工廠生產管理的方法，

我們勢必以科學化的思考方法，並打破過去複雜的舊框框，不斷地思考、探索與實驗

來解決核心問題，並且尋找出可能的解決方案。 

2.  要改變成甚麼? (What to change to?) 

    面對上述方法衝突現象，找出作業績效指標不良項目之後，清楚列出所有問題間

之因果關係，最後歸納核心問題，了解要改變什麼(What to change)。公司為了生存，

必須要賺錢，維持一定之產品的市場佔有率，若造成缺貨情形發生，其影響可能有產

品因緊急生產造成品質問題，也可能因短缺而造成供應量不足，顧客轉向其他競爭者

進行採購，造成客戶訂單流失的嚴重後果，市場佔有率降低之情形發生。倉庫有太高

的庫存會很容易積壓公司的現金，公司庫存成本變高，相對地公司資金運用會有所限

制，所以我們為了打破衝突現象，必須維持客戶的可得性而同時又能降低公司庫存成

本，如何管理配銷/VMI系統，可以更低的庫存去滿足客戶的可得性。 

3.  要如何造成改變? (How to cause this change ?) 

    要說服公司去改變習慣多年的產銷管理模式通常不容易，若是要花錢增加投資便

更加地困難重重，如果有一套方法能做到不需要增加投資、降低利潤而僅僅需要改變

管理運作的方式便能達到降低庫存水準、增加公司的投資報酬率 ROI等目的，公司願

意去改變管理運作的方式的接受度會比較高。再加上如果能找出一個顯著且有代表性

的產品線來做為改變實施的目標，以其歷史資料來驗證此理論可以真正的落實在改善

整體的庫存水準，同時能夠滿足客戶要貨有貨的高可得性，提高獲利，公司應該更加

沒有理由去拒絕改變，也更加希望能夠為公司創造更高的利潤。 
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第三章產業概況分析 

3.1 我國 IC 設計產業產值與規模 
    2008年全球經濟景氣因次級房貸風暴以及下半年的金融海嘯衝擊實質需求，2008

年設計業產值為新台幣 3,749億元，全球地位僅次於美國，但較 2007年衰退 6.2%。

2008年台灣 IC產業的附加價值為 2,939億新台幣，較 2007年衰退 28.7%。近年來全

球電子系統產品製造重心逐漸轉至中國大陸，中國 IC市場大幅成長，因此 2008年台

灣 IC市場佔亞太市場比重從 14.2%下降為 11.9%，佔全球 IC市場從 8.0%下降為 7.1%

（李佩縈，2009）〔8〕。2008年國內 IC製造業者所面臨的整體半導體景氣較 2007

年轉差，如表 1、表 2所示。 

             表 1、台灣 IC 產業產值與附加價值趨勢表 

 

            表 2、2008年台灣 IC產業與產品供給與需求表 

 

3.2 一般 IC 之生產流程 

    IC產品的製程是很複雜的，生產製程超過好幾百道不同的製程，生產流程從上游

到下游可以簡單分為 IC設計，晶圓製造、晶圓封裝與最終測試，如圖 5所示。

 
圖 5、IC 製造流程圖 
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    在半導體產業的價值鏈中，IC設計產業隸屬上游產業，IC設計公司在設計完成

後，會將設計交由專業晶圓代工廠（ Wafer Foundry）或整合元件製造廠生產，所以

IC 設計產業也被稱為 Fabless。也由於晶圓代工業的興起，促使 IC 設計產業成為一

個得以獨立發展的產業，而所謂獨立的產業則不外乎上、中、下游的垂直整合及分工： 

1. IC設計：由設計團隊的研發人員與市場行銷人員，將各種所需要的功能全部集中

在一顆 IC上，再經由晶圓廠製造出來。其原理是將電晶體、電阻、電容、二極體

等電子用微電子的技術將其集中在 IC上，其中可能包含了數百萬個電晶體，組成

的數位 (Digital) 或類比 (Analog) 電路。其特點是：體積小、功能多、可靠性

高、價錢便宜、使用方便。以產品之功能性區分，可簡單區分為四大類：記憶體

IC、微元件 IC、邏輯 IC、類比 IC。主要應用於個人電腦（PC）、通訊（Communication）

及消費（Consumer）三大領域。 

2. 晶圓製造 (Wafer Manufacturing)：將已設計完成的IC送到晶圓代工廠 (Foundry) 

製作光罩，再經由數百道半導體製程的步驟，以完成晶圓上電路的加工與製造，

做成含晶片 (Die) 的晶圓，目前的晶圓有 6吋、8吋、12吋等不同尺寸。而一片

晶圓，依晶圓尺寸與 IC 設計之面積大小不同，可切割成數千至上萬顆不等的 IC 

晶片。一般正常的生產時間約需時一個月至一個半月，是 IC生產時間中最長的一

站，也是生產的瓶頸之所在。 

3. 晶圓針測 (Wafer Sort；CP )：晶圓針測 Wafer Sort，又稱為 Circuit Probing 

(CP)，晶圓 wafer經過晶圓製造後，使用探針去測試晶圓 上每一個晶片，以區分

出良品及不良品，然後產生測試記錄圖 (Mapping file )交由下游封裝廠商，一

片晶圓含有數千至上萬顆不等的晶粒，必須先將晶圓上的良品與不良品測出，可

以減少後續 IC封裝及其測試的成本。 

4. 晶圓封裝(Assembly or Packaging)：封裝廠 (Assembly House) 依據測試記錄圖

將晶粒之良品封裝起來。封裝之材料主要可分為塑膠(Plastic)及陶瓷(Ceramic)

兩種，目前商業應用上則以塑膠材料為主，此製程的主要目的是保護晶粒上的電

路，避免受到外物刮傷或是高溫破壞電路；另一方面也需藉由這個製程將晶片上

的電路訊號引導至外接引腳來與電路版結合，目的主要有四種：(1)電力傳送；(2)

訊號輸送；(3)熱的去除；(4)電路保護。IC 封裝除能提供主要功能之外，另外也

使得 IC 產品具有優美的外觀並為使用者提供了安全的使用及簡便的操作環境。

（葉忠、盧紀宏，2006）〔9〕 

5. 最終測試 (Final Testing)：由專業測試廠 (Testing House) 執行交貨之前的後

段測試。特定測試程式透過測試機來對每一顆 IC進行測試分類。其目的可能包括

了檢出封裝過程所造成的不良品、確保各項電氣特性是在規格內甚至可以因應用

市場的不同來進行產品分級等性質，是出貨前確保產品品質的一道過程。 
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3.3 IC 設計產業特性分析 

    IC產業的特色：產品生命週期短、產業景氣循環大、晶圓建廠成本高、委外專業

代工。IC 設計公司最主要的資產是公司的研發團隊，公司的資金主要是投資在研發的

專業領域上，而半導體的生產的設備投資都需要很多的資金，以台灣半導體業而言，

因為有完整的產業垂直分工、水平整合的產業優勢（吳宛婕，2002）〔10〕，為了降

低成本與風險，所以 IC設計公司並不需要有自己的製造廠，把生產交給專業的代工廠

來執行，公司便可以專注本身的 IC設計研發的核心競爭力如圖 6。因此 IC 設計公司

的生產規劃部門，在 IC設計後通常需要分段整合及控制 “晶圓製造”、“晶圓測

試”、“封裝” 及 “最終測試”等四個主要製程來規劃最佳的生產排程。 

 

                       圖 6、IC 產業水平分工示意圖 

    IC設計公司會根據預測需求量、訂單量、代工廠提供的產能與訂單需求的先後順

序，再加以整合分析，開始配置各家代工廠的訂單量，以確保能夠及時滿足業務訂單

需求。而 IC 設計公司通常與特定晶圓代工廠、針測廠、封裝廠及最終測試廠各個代

工廠採取策略聯盟的方式，使得與代工廠之間的關係不只是客戶與廠商而已，亦是合

作夥伴關係，因此生產規劃部門會依據產品特性所需的製程，各代工廠的機台與產能

限制等相關資訊，去找出最佳的生產分配組合。 

    IC產品在研發階段必須經歷過工程實驗與小量試產後才會開始導入正式量產，而

工程試產通常需要經歷好幾次的驗證方能進入量產，因為所有的生產活動均委託由代

工廠執行，各家代工廠商的工程與技術的協助配合更是重要，以期望能及時將產品推

出上市。產品進入量產之後，各家代工廠的產能、生產前置時間、生產良率等將會影

響整個產品訂單出貨時間，生管人員也需要瞭解各種產品製程與產能的特殊限制才能

讓整個訂單生產流程能夠變的更加順暢。IC設計公司藉由各家代工廠所提供的即時生

產進度與產能資訊去掌握目前訂單生產進度，以便能隨時修正生產計劃。IC產品生命

週期短，存在著快速的變化特性，即便生管人員依據目前的產品特性與限制條件，利

用各種先進的電腦規劃系統做出最佳化的生產排程，但往往計劃經常是趕不上變化，

造成了倉庫堆了的一大堆的庫存，卻不是客戶所需要的產品。 
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第四章 個案研究與分析  

4.1 個案公司簡介 

    個案公司 S公司成立至今已有 10 多年的歷史，經營模式為 Fabless，專注在多種

非揮發性記憶體產品的設計，廣泛應用於數位消費性產品、網路、無線通訊產品，提

供了完整的解決方案，主要是以生產設計記憶體 IC為主，營收比重分配為：數位消費

性產品 40.9%、網路產品 32.8%、無線通訊產品 26.3%等，為全球前十大快閃記憶體廠

商，將研發技術深耕於台灣，並專注在核心技術的發展，員工數將近約一千人左右，

其中研發團隊成員佔所有員工數超過百分之八十以上，而生產活動則交由專業的代工

廠生產，並且建立了完善的全球研發管理制度，在美國、大陸、歐洲、日本等地方均

設有據點。除此之外，S公司擁有許多專利，如領先的記憶體控制器和記憶體設計技

術，通過 ISO 9001、ISO14001相關驗證，並且獲得日本知名大廠公司供應商綠色環境

保護認証，發展出許多不同領域的產品，得到許多世界知名企業的認同，使 S公司的

產品及品質在市場佔有一席之地，確立領先的技術。S公司組織結構主要以產品類別

為劃分，區分為三大事業群，分別為數位消費性產品事業群、網路產品事業群與無線

通訊產品事業群，三大事業群各自為自己的產品線負責。 

    由於 S公司擁有許多的專利，在許多記憶體產品的市場中有相當高的市場佔有

率，在過去的市場競爭與需求變動不大，銷售預測數量與實際出貨量並沒有太大的差

異，庫存水準並未太高，即使因為業務的銷售預測不準確而產生出高庫存，也能因為

產品具有競爭優勢便能很快的消化完畢，所以按照傳統的銷售預測來做生產規劃，也

不會產生過多庫存的問題。但近年來，許多的競爭者相繼進入這個市場，市場競爭越

來越激烈，造成削價競爭與市場銷售預測變得更加的不確定。另外，在 2008年美國金

融風暴，全球經濟不景氣，各行各業連帶受到影響，紛紛取消許多已經下單生產之訂

單，銷售預測也漸趨保守，個案公司也遭遇到了訂單減少的情形，但是庫存卻明顯增

加，造成 S公司的庫存成本增加，侵蝕公司獲利與投資報酬率，所以，我們認為可以

針對個案公司目前的庫存管理方式重新進行檢討，希望能夠透過限制理論所提出的理

論方法，找出不同的思維與管理方法，讓 IC設計公司可以降低因為預測的不確定因素

所造成的影響，能夠降低個案公司的庫存水準，找到新的競爭優勢，增加庫存的周轉

次數與公司的投資報酬率。 

 

4.2  個案公司的庫存管理方法與限制理論的解決方案之評估 

4.2.1個案公司的庫存管理方法 

    S公司目前主要生產重心放在台灣地區，與各個代工廠採取策略聯盟的方式，也

有轉投資持股，使得與供應商之間的關係不只是客戶與廠商而已，亦是合作夥伴關係。

S公司一直都是以透過各地區的業務代表與代理商的銷售方式，每個月由業務部門提
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供未來 3~4季的市場銷售預測，經過調整判斷，再提供調整後的銷售預測給負責規劃

生產的部門，去掌控訂單的進度與達交，每個月再檢討一次。業務提供之銷售預測中

品項約有 500項目，如果再依據 IC產品不同的封裝方式，有將近 1000種不同的產品

種類，1700個不同客戶訂單，S公司雖然有透過電腦輔助系統 Oracle系統與 B2B的方

式去掌握代工廠之間生產相關資料的處理傳輸紀錄，可以依據產品的料號與生產批號

做生產相關資料追蹤，掌握各種生產的進度與狀態等資料，亦可以掌握在製品與成品

庫存的庫存資料，透過電腦輔助系統的協助，理當應該可以做好完善的生產與庫存管

理，IC 市場需求變化快，因為每個月才檢討一次，常常造成實際出貨數與銷售預測數

量有相當大的差異，已投單的產品實際出貨量遠小於銷售預測數量，但是實際上卻呆

滯庫存一大堆，造成庫存成本過高的情形。而從投片到成品之生產時間長達兩個月，

所以生管單位會依在製品 (WIP) 數量及經驗抓約一週的時間做為緩衝，以應付急單與

數量短缺等緊急狀況。其生產規劃流程圖可以圖 7表示。 

 

圖 7、S公司生產規劃流程圖 

    目前一般企業大部分的做法也是依據業務單位的銷售預測做為生產投單的依據。這

樣的流程作法也已經在許多的公司實施很多年，依此流程雖然看來沒有太大的問題，但

是卻忽略了幾樣常見現象： 「預測不正確」、「供應商不可靠」 與 「補貨時間太長」，

成為了一個系統中的不穩定因素，以下再依S公司之實際情況敘述如下：  

1. 預測不正確：業務提供之銷售預測產品種類繁多，眾多的訂單常常讓生管人員忙的

不可開支，而透過電腦輔助系統與網路即時資訊的掌握，讓生管人員能夠更加容易

能夠掌握訂單的生產進度，能夠即時去修正委外生產計劃，但因為業務單位每個月

提供一次銷售預測來更新，而IC產業市場景氣波動大、長鞭效應等因素，再加上通

常計劃經常趕不上變化，常常造成實際出貨與預測數量有相當大的差異，造成庫存

過高的情形，以過去2008年S公司的主力產品線之歷史資料比較如圖8所示。  
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圖 8、2008年 S 公司產品 N 之預測與實際出貨圖 

2. 供應商不可靠：S公司與各個代工廠採取策略聯盟的方式，使得與供應商之間的關係

不只是客戶與廠商而已，亦是合作夥伴關係。S公司下單的委外代工量，不論在晶圓

測試、封裝、測試之各個代工廠都是營業額前五名的大客戶，佔有絕對的影響地位，

各家代工廠也都是盡可能優先來安排處理S公司的生產訂單，比起其他小規模之設計

公司，S公司占有相對之優勢。但在整個IC生產製程中，需要經過不同的供應鏈如晶

圓測試、封裝、測試等生產，只要有任何一站發生生產延誤，將會影響整個產出的

時程，再加上市場景氣循環的變化，遇上各家代工廠產能滿載時，S公司也可能遇到

搶不到預訂的產能的情形，造成整個產出數量下降。  

3. 補貨時間太長：通常IC產品從投片到晶圓測試、封裝、測試到成品之生產時間長達兩

個月，其中晶圓製造所需要的生產時間最長，約需要一個半月左右(傅豪，2004)〔7〕，

所以生管單位會依在製品數量及經驗抓約一週的時間做為緩衝，以應付急單與數量

短缺等緊急狀況。如果加上訂單作業與出貨作業時間，整個生產補貨將近兩到三個

月時間，整個作業時程可以圖9表示。  

 

圖 9、S公司補貨時間圖 

4.2.2限制理論的解決方案之評估     

    藉由 Dr. Goldratt 所提出的限制理論之內容，所以本研究將嘗試來探討如何能

做到不需要增加投資、降低利潤，而能夠經由改變管理運作的方式來達到降低庫存水

準、增加公司的投資報酬率 ROI等目的。以下將依據個案公司之實際情況來討論。 
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1. S公司在各家測試代工廠設立成品倉庫，業務代表與代理商也設置區域倉庫，直

接由代工廠或是區域倉庫出貨給客戶，可以縮短運輸作業時間。而設定安全庫存

目標水準的作法為「成品庫存 + WIP(在製品) -需求預測量」，當庫存數量低於

安全庫存水準時，即進行投單生產以補足到安全庫存水準，而一旦預測不準確時，

庫存水準便會隨著巨幅變動，所以我們要改變成以實際生產消耗變化 (而非預測

量) 來監控庫存量是否在合適區間或者已經過高或過低，排除「預測不準確」因

子的干擾，「成品 + WIP(在製品) –實際消耗量」，然後因應需要來調整庫存目

標水準。 

2. 因為業務單位提供的銷售預測，每個月修正一次。市場需求變化快，因為每個月

才檢討一次，常常造成實際出貨數與預測數量有相當大的差異，錯過可以即時修

正的機會。我們可以改變提供的銷售預測成為每周修正一次，用動態庫存緩衝管

理去監控庫存水準所在的位置，能夠及時調整庫存目標水準，以確保維持適量的

庫存。   

3. S公司是依據業務單位所提供的需求預測量來做生產規劃，是屬於以「推式」供

給生產，而以目前的電腦輔助系統 Oracle系統與 B2B可以依據產品的料號與生產

批號做生產相關資料追蹤，掌握代工廠之間生產相關資料的處理傳輸紀錄，其中

B2B可讓客戶提供公司產品每天的實際消耗數量，可以在區域倉庫真正消耗掉該

產品時才依實際消耗量補貨，工廠以最快的速度補足工廠倉庫每天實際出貨給客

戶的量，是屬於「拉式」生產，我們可以將預測驅動的操作模式改成以實際賣出

量拉式需求「Demand pull」驅動的操作模式，可以更低的庫存滿足客戶的可得性，

也可以從容應對小量急單等緊急狀況。 

4. S公司是以出貨的營業額與出貨達交率來當成目標與績效衡量標準，可是以過去

的歷史資料來看，太高的庫存成本，無法為公司整體有效提升效益。而限制理論

提出化解之道為增加 T（有效產出）、減少 I（存貨）與降低 OE（營運費用）。

公司為了維持運作，必須維持固定的營運人員，營運費用的降低有限，並不在此

論文討論範圍內。只就限制理論所提的如何做好生產配銷與庫存管理來降低存貨

水準的部份做討論。存貨基本上可以與現金視為等同，投資者用現金去買入材料，

經由生產加工變成成品庫存，成品售出後再變換成現金收入。現金投資放在銀行

可以因為利息而產生收入，利息的高低將會影響投資收入，而存貨週轉次數對投

資者而言是最重要的一件事，存貨週轉次數變成兩倍就如同投資利息變成兩倍。

若能用比較少的現金投資卻能得到相同的利息收入，代表投資者可以把多餘的現

金再去做其他的投資，創造更多的收益（Goldratt & Efrat，2009）〔13〕。所以，

我們可以將「庫存周轉次數」與「投資報酬 ROI」當作公司整體營運的績效衡量

指標，為公司創造整體最高的效益。  
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4.3 以個案公司之歷史資料來驗證  

4.3.1個案公司之歷史資料與模擬 

    根據上一章節討論結果，在討論 S公司之實際情況後，針對幾點可行性來加以驗

證，本研究採行以預測驅動的操作模式改成以實際賣出量拉式需求「Demand pull」驅

動的操作模式，用「目標庫存水準」的操作方式來控管庫存水準，再加上以歷史實際

資料來模擬驗證，公司採取這些改變的話，會得到哪些不同的結果。最後再以統計的

方法來檢定資料是否有顯著的差異。模擬對象產品：S公司之「產品 N」 實際上在 2008

年 1月至 2008年 12月之實際出貨量、及其庫存量等歷史資料，如表 3所示。 

表 3、2008年 S 公司產品 N -實際出貨量與平均庫存表 

         

    依據 2008年之實際出貨量與平均庫存之歷史資料來看，如圖 10所示，在出貨上

升趨勢時庫存量會下降減少，生管單位依據業務預測量進行補貨之後，真正出貨數量

並沒有如預測般增加反倒降低減少，卻造成庫存量在後來的幾個月大幅度增加，也就

造成庫存水位居高不下的情形發生。 

 

         圖 10、2008 年 S公司產品 N -實際出貨量與平均庫存變化圖 

    為了模擬順利進行，我們提出了以下幾個假設條件：(1) 工廠供給前置時間 100%

可靠，投產後六週可以順利產出；(2)投單生產沒有最小批量限制，供應鏈之供應量要

貨有貨；(3) 每月之實際出貨與預測出貨量平均分布在每個月四週中 (4)成品之期初

庫存量為 1,000K；前 6週之在製品每週在製品數量為 70K。根據個案公司之歷史資料

與上述之假設，套入 VMI管理遊戲中 Excel試算表（李榮貴，2007）〔1〕後得到下表。

我們將進行四種不同的模擬條件套入 Excel試算表中，以求得每月結算之「平均庫存

量」，「庫存週轉次數」來比較是否可能得到比 S公司原來依據業務預測來規劃還要

好的結果如表 4、圖 11所示，模擬條件如下： 
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表 4、2008年 S 公司產品 N -模擬條件試算所得之平均庫存比較表 

 

 

          圖 11、2008年 S 公司產品 N -模擬條件試算所得之平均庫存變化比較圖 

1. 模擬 1：依據 Forecast銷售預測 

模擬 S公司 「產品 N」於 2008年 1月至 2008年 12月，每月之實際出貨與預測

需求量平均分布在每個月四週中，進行模擬共 48週，每週之下單生產量依據

Forecast業務銷售預測量，模擬結果如附錄一所示。 

2. 模擬 2：單純 Demand pull 

    模擬之產品數量與時間條件與模擬 1（Forecast）相同，差異為每週之下單

生產量等於本期客戶需求量，模擬結果如附錄二所示。 

3. 模擬 3：調整目標庫存水準為 8週客戶需求移動平均的最大需求量（6週補貨時間

+2週緩衝時間） 

    模擬之產品數量與時間條件與模擬 1（Forecast）相同，主要差異為每週之

下單生產量等於「目標庫存水準–（期初庫存數量+ 6週在途庫存-本期客戶需求

量）」，若（期初庫存數量+ 6週在途庫存-本期客戶需求量）小於目標庫存數量，

則進行下單生產以補足到目標庫存水準，反之則該週不下單生產，模擬結果如附

錄三所示。 

說明：因有歷史資料可計算補貨時間內的客戶最大需求量，以每 8週客戶需求移

動平均的最大需求量（6週補貨時間+2週緩衝時間）1,130,792為設定初始目標

庫存水位（第 33週至第 40週之客戶需求量）。  

4. 模擬 4：調整目標庫存水準為 7週客戶需求移動平均的最大需求量（6週補貨時間

+1週緩衝時間） 
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    模擬之產品數量與時間條件與模擬 3相同，差異為目標庫存水準由 8週（6

週補貨時間+2週緩衝時間）移動平均的最大需求量調整為 7週（6週補貨時間+1

週緩衝時間）移動平均的最大需求量，其他條件不變，比較看看減少 1週緩衝時

間來調整目標庫存水準，對於平均庫存量是否會有顯著的差異。模擬結果如附錄

四所示。 

說明： 7週客戶需求移動平均的最大需求量（6週補貨時間+1週緩衝時間）

993,406為設定初始目標庫存水位（第 34週至第 40週之客戶需求量）。  

 

4.3.2 ANOVA變異數分析 

    ANOVA變異數分析來源資料為四種模擬的結果如表 5所示，分析結果如表 6所示。 

表5、2008年S公司產品N -平均庫存之變異數分析資料表     單位: K   

 

模式： ijiij uY ετ ++=  

1． 設定假說： 

0H ：μ1=μ2=μ3=μ4 

1H ：至少有一個μ不相等 

2． α=0.05 

One-way ANOVA: Response versus Treatment  

         表6、ANOVA變異數分析表 

 

由殘差分析圖如圖 12、圖 13所示可以看出，殘差常態機率圖中無明顯的偏離值，大

約成一直線，符合常態假設。殘差圖 No pattern, 資料符合獨立性，同質性的假設。 

根據 ANOVA表中的 P-Value=0.0001，推翻假說 0H  

結論：在 95％的信賴水準下，有足夠的證據顯示，四種管理方法對於這個平均庫存量

有顯著的差異。使用 Fisher比較法與 LSD多重比較法後如表 7，結果以平均庫存量高

低順序排列為模擬 1>模擬 2>模擬 3≒模擬 4，四種管理方法的模擬 3與模擬 4的平均

庫存量顯著低於模擬 1跟模擬 2，但是模擬 3與模擬 4的平均庫存量之間並沒有顯著

差異。由於我們的期望目標值為望小，所以四種管理方法中選擇用模擬 3或是模擬 4

的均可以，並沒有顯著差異。 
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             圖12、統計軟體之殘差分析圖一 

 

               圖13、統計軟體之殘差分析圖二 

表 7、統計軟體 STATISTIC之 LSD多重比較表 
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統計軟體- MINITAB 報表： 

Individual 95% CIs For Mean Based on Pooled StDev 

Level            N    Mean  StDev               +---------+---------+---------+--------- 

模擬 1           12  1035.1  127.1                                        (-----*-----) 

模擬 2           12   859.5  157.2                              (-----*-----) 

模擬 3           12   618.3  230.7                    (-----*-----) 

模擬 4           12   513.4  279.6              (-----*-----) 

                                                 +---------+---------+---------+--------- 

                                                 400       600       800      1000 

       Fisher 95% Individual Confidence Intervals 

All Pairwise Comparisons among Levels of Treatment 

Simultaneous confidence level = 80.20% 

Treatment =模擬 1     subtracted from: 

Treatment         Lower  Center   Upper         +---------+---------+---------+--------- 

模擬 2           -346.3  -175.6    -4.8                   (----*----) 

模擬 3           -587.5  -416.8  -246.0           (----*----) 

模擬 4           -692.4  -521.7  -350.9         (----*----) 

                                                +---------+---------+---------+--------- 

                                               -700      -350         0       350 

Treatment =模擬 2 subtracted from: 

Treatment         Lower  Center   Upper         +---------+---------+---------+--------- 

模擬 3           -411.9  -241.2   -70.4                 (----*----) 

模擬 4           -516.8  -346.1  -175.3             (----*----) 

                                                +---------+---------+---------+--------- 

                                             -700      -350         0       350 

Treatment =模擬 3  subtracted from: 

Treatment         Lower  Center  Upper          +---------+---------+---------+--------- 

模擬 4           -275.7  -104.9   65.8                      (----*----) 

                                                +---------+---------+---------+--------- 

                                             -700      -350         0       350 

    根據以上之模擬結果，可以看到模擬2、模擬3、模擬4之平均庫存量都比S公司之原

本做法的結果還要好，再經由統計方法- ANOVA變異數分析可以有足夠的證據顯示有顯

著的差異。我們可以得到以下幾點初步結論： 

1. 使用單純Demand Pull的模擬，平均庫存量為859,508，平均目標庫存水準為

1,420,000，庫存週轉為5.1次。統計後發現平均目標庫存水準遠比生產補貨時間內
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的客戶最大需求量還要高，所以產品出貨不會造成缺貨的情形發生，但是可以降低

平均庫存量與增加庫存週轉次數。 

2. Demand pull的模擬方法確實能有效的改善庫存水準，剛開始初期之需求量來補貨能

夠改善庫存之幅度有限，需要較長時間方能有明顯的改善效果。 

3. 合適的目標庫存水準，有助於庫存水準之管理。過高的目標庫存水準將會影響平均

庫存量，而過低的目標庫存水準將會容易造成缺貨，影響客戶產品的可得性。 

   依據S公司2008年的統計資料，ROI為19.4％，使用Forecast模擬方法的庫存週轉率

為4.2次，假設在其他的條件(Revenue、Margin、OE)沒有改變之情況下，將模擬結果套

入表中，可得彙整比較表如表8。其中庫存週轉率=出貨量/平均庫存量，投資報酬率ROI= 

(T-OE)/I。 

                     表8、2008年S公司模擬彙整比較表 

 

    如果我們能掌握模擬之要點：應用 Demand pull的觀念與方法再加上適度的調整

目標庫存水準，則限制理論的建議，排除「預測不準確」因子的干擾，確實可以用來

改善公司之庫存狀況，而公司也不需要增加投資、降低利潤而僅需要改變管理運作的

方式便能達到降低庫存水準、增加公司的投資報酬率 ROI。假設如果所有公司的產品

均改用「Demand pull」的產銷管理方式，在其他條件不變的情況下，依據模擬的結果，

投資報酬率將可以提昇至 23.6％，若假設所有公司的產品均改用「應用 Demand pull

的方法再加上適度的調整目標庫存水準」的產銷管理方式，模擬的結果將可以提昇投

資報酬率至 39.3％，比起原本的管理操作方式，投資報酬率變成了兩倍之多。 
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第五章 結論與研究心得  

5.1結論  

    近幾年來全球產品製造重心逐漸轉至中國，中國IC市場大幅成長，因此2008年台灣

IC市場佔亞太市場比重下降，全球IC市場佔有率也小幅度縮減，另外在國際IDM/Fabless

相繼設立研發設計中心而成為全球IC設計委外重鎮的印度方面，2006年印度IC設計業產

值成長逾三成，成長力道明顯領先全球IC設計業（劉佩真，2008）〔11〕。面對全球的

競爭者急起直追，使得這個產業的競爭越來越激烈，相較於其他國際大廠，台灣業者規

模較小，可供運用的資源也相對有限，更需要依各公司核心能力與資源，進行有限資源

的策略規劃，以面對產品市場的需求變化，在一片追求營收規模與市場佔有率成長的同

時，企業真正透過策略規劃與經營績效所創造出的經濟附加價值，才是企業未來能否永

續成長的關鍵，不論其經營策略為何，最終目的應該要讓企業賺錢與永續經營，並且能

夠提高股資者的報酬率。本研究是以一個個案公司為例，探討個案公司之管理方法，藉

由限制理論的思維與管理方法的改善，加上以個案公司之歷史資料加以驗證，我們是否

可以透過限制理論找出更好的方法，能夠降低個案公司的庫存水準，找到新的競爭優

勢，增加庫存的周轉次數與公司的投資報酬率。 

    在此研究中，經由文獻的探討、產業概況與特性分析、與 S 公司之歷史資料，透

過實例的模擬驗證，加上統計的分析方法，有足夠的證據顯示應用 Demand pull的觀

念與方法再加上適度的調整目標庫存水準，確實可以用來改善公司之庫存狀況，使用

多重比較法後，結果以平均庫存量高低順序排列為 Forecast>Demand pull>Demand 

pull+適度的調整目標庫存水準，三種管理方法的平均庫存量有顯著差異，其中以

「Demand pull+適度的調整目標庫存水準」的平均庫存量最低。由於我們的期望目標

值為望小，所以三種管理方法中以「Demand pull+適度的調整目標庫存水準」的管理

方法為最好。而公司也不需要增加投資、降低利潤而僅需要改變管理運作的方式便能

達到降低庫存水準、增加公司的投資報酬率 ROI。 

    從第四章節的驗證結果來看，雖然未使用大部分的產品來模擬，只找一個最具代

表性之公司產品來模擬，實際上的應用也可能有更多的條件限制需要考慮，但藉由 TOC

限制理論的觀念與方法，透過簡單的 VMI管理遊戲，可以看到庫存水準與投資報酬率

ROI有顯著的改善效果，這樣就已經值得公司去進行更進一步研究探討。 
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5.2 研究心得  

    自從進入社會工作後，在生管與資材的領域中工作至今已經有將近十年的時間，

依據本身以往的工作經驗，常常因為業務所提供的銷售預測不準確，造成工作上許多

的困擾，不是造成公司庫存增加就是造成出貨短缺，也因為業務銷售預測變動頻繁，

造成許多公司資源的浪費。進入交大工業工程之後，在課堂上所學的理論與工作上實

務經驗的結合，讓我學到許多不同的思考方式，例如：局部的改善並不一定能夠為整

體績效提昇，好的整體績效並不等於好的局部績效的總和，有時候反倒是造成公司資

源的浪費，公司的資源必須充分用在瓶頸上。 

    以學生本身服務的 IC設計公司來說，公司費用支出主要以研發成本與庫存成本為

主，而研發團隊為公司最主要的資產，庫存成本的改善就顯得更加地重要。若產品壽

命與生產補貨時間接近，就不適用於 Demand pull的操作，僅能依據預測去做生產規

劃，然而，IC的生產補貨時間為兩至三個月，一般 IC合理的產品生命週期為一至兩

年，產品生命週期為生產補貨時間的五倍至十倍，儘管業務銷售預測變動頻繁，或是

實際出貨量突然增加，運用限制理論中緩衝管理的方法去監控庫存水準高低，必要時

才適時的調整目標庫存水準，不需要隨著業務的銷售預測變化做生產規劃的修正，可

以減少公司資源的浪費，只要設定目標庫存水準高於客戶的最大需求量，應用 Demand 

pull的操作模式，一樣可以讓客戶能夠要貨有貨而不會缺貨，平均庫存水準也能夠降

低，Demand pull的操作模式是可以適用於 IC設計公司。 

    在此篇論文研究中，公司不需要增加投資、降低利潤而僅需要改變管理運作的方

式便能達到降低庫存水準、增加公司的投資報酬率 ROI。能夠將課堂上所學之理論與

方法應用於實務工作中，對於工作上有實際的幫助，是在此論文研究中最大的收穫。 
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附錄一、模擬1- Forecast模擬試算表 
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附錄二、模擬2- Demand pull模擬試算表
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附錄三、模擬3-調整目標庫存水準為8週客戶需求移動平均的最大需求量 

（6週補貨時間+2週緩衝時間）模擬試算表 
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附錄四、模擬4-調整目標庫存水準為7週客戶需求移動平均的最大需求量 

（6週補貨時間+1週緩衝時間）模擬試算表 

 


