
精實管理專欄

東海

存貨太高，要降低庫存，是企業內檢討會議

的長青議題。比需求購買多一點的存貨可以吸

收異常，比訂單早一點購料才能縮短交期，是

零組件供應管理的慣例。然而，檢討分析發

現，與需求脫節的存貨，對縮短客戶交期，實

際貢獻不大，反而在為浪費加分。

怕斷鏈、要好買，結果買太多、買太早，出貨

減少但存貨不降反增，是您我的痛。從庫齡資料

分析可以發現，流動很慢的物料不在少數。每年

都要處理呆滯物料，裝配線在缺料的同時也忙著

擴建倉庫是鐵證。負責任的倉庫管理人員，忙進

忙出為物料翻堆、防鏽，確保放在倉庫內的物料

是良品。不當庫存潛藏的浪費是異常，但我們被

成規馴化了，把異常視為正常。

如何兼顧交期，同時提高存貨周轉率，避免

呆滯物料，讓存貨的負面作用越來越少，是物

料管理決策者的職責。

存貨的兩難

在競爭激烈市場銷售的機器，一台機器從購

買素材、加工成零件，再將零件組裝為成品到

出廠的製造時間，通常比客戶下定單給我們到

交貨的時間長。應用領域不同，機器就會有些

微的功能差異，同款多樣的的生產財機器，不

像一般商品，可以先裝配完成，以成品供使用

者選購。

為了滿足客戶交期需要，預測市場需要，先

準備零組件，當訂單規格功能確認，在交貨

前，迅速完成備料、裝配製造，從工廠出貨的

製造工作。如圖一，交貨時間比裝配時間長。

根據產銷預測，先購買比交貨時間長的物料，

當客戶訂單確認後，才購買短交期零組件，將

零組件裝配完成出貨。若交貨時間比裝配時間

短，預購搭配預做才符交期，則如圖二，全部

的零組件必須根據產銷預測購料，部份組件必
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須先裝配，接到訂單後再採購短交期零組件，

及啟動第二階段的裝配，才能在交貨時間內完

成製造出貨的任務。

市場瞬息萬變，產銷預測是有風險的，它的

準確度會影響存貨的高低。為了保證在交貨時

間內可以出貨，生產製造部門基於安心和放

心，傾向以較高存貨來因應。財務部門為了資

金活絡，則主張以最低存貨來提升經營績效。

高存貨水準，可以吸收生產製造不良的異

常，能滿足標準交期的需要，以及有條件的應

付急單，但伴隨著存貨空間要大、資金積壓要

久，以及浪費被隱藏、呆滯物料被提高的可能

性。低存貨的要求，則有停工待料的風險、承

諾交期內無法交貨的壓力。

存貨和交期在蹺蹺板的左右兩端，如何找到

兩邊力距相等的支點？

運用精實管理思維，以需求拉動、用存貨店

面高低來啟動採購與製造行動，建立適時適量

的備料機制，可以讓存貨、交期取得最適的平

衡點。

需求拉動的備料機制

賣多少、做多少、買多少的暢流製造，是需

求拉動的精實管理。如圖一、二，交貨時間決

定預購零組件和預先裝配的比例。產品交貨時

間、零組件裝配程序和時間，以及購買零組件

的LT（Lead Time），是決定存貨高低的關鍵

要素。納入這些要素的備料機制，可以達成交

期、存貨的最佳化。

首先，將企業內的產品組合，參考產品競

爭力、與競爭的優劣勢、市場佔有目標、客

戶期待等因素，為每個產品設定標準交期，

即客戶訂單確認後可以保證交貨的時間和數

量。其次，建立生產製造的裝配標準、零組

件採購標準LT。結合這兩大項的SOP資料，

就可以得到，預購和預做的零組件品項、執

行的時間點和應有存貨。

零庫存是精實管理的目標，為何有存貨？以

承諾的交貨時間點往前看，沒有訂單情況下，

根據預測目標預購、預做物料，如果當期訂單

沒有實現，就會轉換為存貨。為了可以達成，

對市場承諾的數量和交期，當存貨低於承諾數

量時，採取再購買來補足。

市場瞬息萬變，準確預測很難，既然不容易

達成百分之百正確率，設置店面來管控存貨的

數量。存貨控制的店面（參考圖三），包括滿

足交貨的基本數量，和預測消耗不缺料的再購

數量，店面的存貨數量，是根據前述的關鍵要

素評估決定。

店面可以發揮交期穩定和限制存貨的功能。

接到客戶訂單後，長製程的零組件被使用，數

量低於標準交期的承諾數時，啟動再購買，接

單速度與數量越快，再購的頻率就愈快。若店

面存量沒有被使用，則暫停購料。如圖三，當

存貨被使用到基本數量（A）以下時，為預防

再接單供貨不及的缺料，必須執行再購買B的

數量。若訂單的預測與實際不符時，存貨最高

是A+B的數量。搭配採購看板管理，當數量低

於Ａ時，採購人員根據看板的品項，向供應商
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下單再購數量，就可以達到存貨控制自働化的

機制。

建立店面自働化備料模式，由出貨、裝配製

造、零組件供應，根據實際用料的速度、實態

往前拉動，發料、再購料或暫停購料。存貨從

0到A+B的數量動態變化，是適時供貨、適量存

貨、交期穩定的平衡點。

控制存貨 離苦得樂

我們在企業觀察到，製程長的零組件，一次

購買遠大於需求的物料，造成當期有發料、出

貨沒有入庫，當年銷售的物料在前一年已經入

庫，周轉的速度非常緩慢。用控制存貨，消除

過多過早浪費，降低庫存提高周轉率，是因應

製造時間比交期時間長的精實備料方案。

應用「存貨店面」備料的自働化機制，每個

月的採購單和進料驗收單的數量有明顯的增加，

表面上增加單據，作業員的工作量變多，其實是

平準與輪次的實踐，總工作量不增反減。過去，

一次要處理很大批量的物料，再逐月發料慢慢消

化。現在，將工作分攤到需要的時間，改善存貨

大起慢落、過高的問題。進貨的頻率和速度由需

求帶動，有助於存貨周轉率、物料坪效的提高。

檢視當期營業額與購料、入庫的變化，在導

入需求拉動備料的企業，已經看到離苦得樂。
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圖一、接單後再裝配製造 圖二、接單前先裝配製造

圖三、存貨店面運作模式
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