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版权页：   插图：   1.2.2大规模定制生产中的延迟策略 Alderson（1950）在《营销效率与延迟原理》中
最先提出延迟策略（postponement）的概念，延迟策略的基本思想是利用模块化设计的思想，在产品
的生产制造过程中，尽量采用标准化、通用化的模块、零部件和标准的生产环节，减少定制零部件、
模块的数量和定制环节，从而使流程中的个性化定制部分尽量减少。
这样，在产生客户需求前，就可以先进行标准化、通用化过程的处理，如标准零部件、模块的采购生
产，或标准生产环节的实施；当产生客户需求时，再进行定制化的生产制造过程。
由于整个过程中定制化环节减少，在收到客户订单时就能实现快速响应。
这样在标准化阶段和定制化阶段之间就会产生客户订单分离点（customer order decoupling point
，CODP）。
 CODP可以在供应链任何位置出现，如图5—1所示。
根据CODP的不同位置，站在制造商的角度把延迟策略分为设计延迟、采购延迟、生产延迟和库存延
迟四种基本策略。
 ①设计延迟策略。
企业在接到客户订单之后才开始零件的设计过程，延迟分界点位于设计之前，CODP定位在图5—1中
的位置①。
设计阶段的定制体现了较高的定制化程度，改变了大规模生产环境下根据市场预测开发新产品或零部
件的做法，采用并行工程方式，由客户参与零部件的设计过程，将零部件的设计安排在延迟到接受客
户订单之后。
按订单设计，常见于大型机电设备和船舶等产品的生产及建筑行业中。
 ②采购延迟策略。
采购延迟策略的CODP位于设计与采购之间，如图5—1中的位置②。
采购延迟策略适合于产品不确定程度高、模块化程度低的行业，特别适用于那些价格昂贵而又容易损
坏的原材料或零配件的企业，比如生产高端电子设备的行业。
 ③生产延迟策略。
生产延迟指在确定需求信息之后才进行产品的生产。
延迟分界点位于基型生产和变型生产之间。
这种策略的中心思想就是根据得到的即时需求信息使生产尽可能地趋近需求并且适当地保持生产批量
，适合这种策略的比较典型的行业是餐饮业。
 ④库存延迟策略。
库存延迟又称为物流延迟，它的基本思想是先集中时间对产品库存进行战略性部署，将库存集中在一
个或多个上游仓库，将配送活动延迟到接到顾客订单或市场出现有利需求以后。
库存延迟类似于准时化（just in time，JIT）运输，这时CODP定位在图5—1中的位置④，将生产出来的
一定数量的各种产品储存到一个或少数几个仓库中，当确定具体的需求信息时再迅速将产品进行配送
。
 总之，延迟就是要推迟关键流程的时间，在这些关键流程中，最终产品将形成其特定的功能、特点，
即个性特色。
大规模定制延迟策略就是尽可能在产品价值链的后续环节满足客户多样化、个性化的需求，这样，有
利于大规模定制以低成本和高效率为客户提供个性化的定制产品。
延迟策略作为一项增强企业柔性、提升企业快速反应能力的现实可行的企业战略技术，是实施大规模
定制的重要而有效的途径。
 1.2.3大规模定制中的信息化技术 MRPⅡ（manufacturer resource planning）用系统论的观点，将企业作
为一个整体，从整体最优的角度出发，科学、有效地计划、组织、控制和协调企业的人、财、物资源
和产、供、销，以充分利用企业的各项资源，保证各项活动协调发展，从而提高企业的管理水平和经
济效益。
但由于当今的市场和MRPⅡ产生的市场背景相比，已经发生了很大的变化，受历史局限性的影响
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，MRPⅡ也存在着以下不足。
 ①库存和在制品量大。
其主要有两个原因：首先是中长期需求预测的误差很大，计划和实际需求很难达到平衡，企业为了满
足突然订单的需求，往往有大量的库存；其次，由于MRPⅡ采用的是固定提前期，而提前期的确定往
往要大于实际生产时间，这样就产生了累加效应，导致库存越来越大。
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