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面向延迟制造的MRP动态调整方法研究

苗文明 1 陈 泳 1 陈关龙 1 林忠钦 1

摘 要 延迟制造要求对相同的在制品根据不同的客户需求进行工艺区分. 过程质量的不确定性使得传统物料需求计划

(Material requirement planning, MRP) 难以满足延迟区分的实时性要求. 本文简要介绍了面向延迟制造的物料需求计划改

进方法, 提出了基于累计实时合格率的物料需求计划动态调整方法, 开发了实现算法. 应用案例表明: 该方法能够实时地根据

各生产阶段的质量波动对物料需求计划进行动态调整, 制定合理的在制品工艺区分决策.
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Dynamic Adjustment of Material Requirement Planning for

Postponement Manufacturing
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Abstract The identical work-in-process (WIP) must be differentiated according to different customization processes for

postponement manufacturing. Due to uncertain process quality, it is difficult for traditional material requirement planning

(MRP) approach to satisfy the real-time requirement of postponement differentiation. This paper briefly introduces how

the MRP approach is adapted for postponement manufacturing at first. A dynamic adjustment approach based on the

real-time yield rate is then proposed. The algorithm for implementing the dynamic adjustment approach is also developed.

A case study shows that this proposed approach can adjust material requirement plans dynamically according to the real-

time quality fluctuation at every stage. As a result, decisions on differentiation for process customization can be made

more wisely.
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激烈的市场竞争、个性化的市场需求使得按订

单生产 (Make-to-order)[1] 已成为制造业的一种主
要运作模式. 目前大部分按订单生产企业的产品具
有品种多、批量小的特点. 如何提高生产效率、降低
运作成本是按订单生产企业需要解决的一个重要问

题. 技术产品 (特别是机械产品) 的生产常常是多阶
段生产过程. 不同订单产品虽然需要不同定制工艺,
但其在生产初期阶段常常具有相同的基本属性, 如
型号、规格、材质等. 因此, 按订单生产企业常常采
用延迟区分 (Postponed differentiation)[2] 的策略
来解决上述问题, 即通过对不同订单的相同在制品
的生产进行延迟区分, 尽可能以接近大规模生产的
效率实现个性化产品的生产.
延迟制造[3−4] 在给企业带来利益的同时, 也

给物料需求计划 (Material requirement planning,
MRP) 的制定及控制带来了严峻挑战. 因为延迟
制造常常发生在多阶段生产过程中, 一种零件在到
达工艺定制分离点 (类似于客户订单分离点 (Cus-
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tomer order decoupling point, CODP)) 时会面临
不同工艺的加工, 所以必须用多个物料编号来表达
一类相似零件的不同定制工艺. 传统 MRP 一般不
涉及零件的工艺区分, 一种零件在整个生产过程中
都采用同一个物料编号. 因此, 传统MRP 通常只是
制定零件完工阶段的物料需求计划, 而延迟制造环
境下则需要对零件的每个生产阶段制定物料需求计

划. 由于实际生产中产量具有不确定性, 零件在每个
生产阶段都可能产生废品, 传统 MRP 一般不考虑
此问题, 因此它生成的物料需求计划是静态的. 延迟
制造下则需要根据每个阶段的实际产率及时调整各

阶段物料需求计划, 否则就可能造成不同定制工艺
的加工数量区分不合理, 进而导致部分订单的物料
短缺.
本文首先简要介绍了延迟制造下的物料需求计

划的改进方法, 然后提出了基于累计实时合格率的
物料需求计划动态调整方法, 并给出了此方法的应
用实现算法以及应用实例.

1 面向延迟制造的物料需求计划方法

传统 MRP 方法源于按库存生产模式, 因此生
成的物料需求计划与订单无关. 另外, 早期的 MRP
常常假设生产情况稳定, 不考虑生产过程中的废品.
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由于实际生产过程质量水平的不确定性, 实际产量
经常会发生波动, 导致计划很容易和实际生产脱节.
为了解决生产过程中各个阶段的产量不确定性

对物料需求计划的影响, 国内外学者进行了一定的
研究[5−10]. Hegseth 提出了基于组合经验合格率的
MRP 方法, 该方法的特点是以多阶段系统的组合质
量损失为基础制定初始阶段的物料需求计划[5]. Lee
和 Yano 以 LED 显示器的生产为例, 利用历史合格
率分布计算多阶段生产系统中每个阶段的投料数量,
以解决生产过程中的产量不确定问题[6]. Murthy
和 Ma 利用投料数量和产量的函数关系来解决此
问题[7].
延迟制造常常是按订单生产, 由于定制要求多,

常常需要严格地控制在制品库存. 根据 Kurtulus 的
统计分析研究[8], Hegseth 提出的组合经验合格率方
法最有利于库存控制, 可操作性也较强. 另外, 为了
使生产平滑进行, 另两种方法通常要求一定的在制
品安全库存, 这在按订单生产中常常难以实现. 因
此, 本文也以组合合格率方法为基础制定物料需求
计划.

由于延迟制造通常是按订单生产, 因此生产计
划也应该与订单紧密关联, 这样才能及时地响应客
户需求变更. 然而, Hegseth 的方法以传统的按库存
生产模式为基础, 常常对交货期相近、需要相同物料
的订单合并制定物料需求计划[11]. 因此, 需要根据
按订单生产的特点对传统的组合合格率方法进行适

当改进, 为每一份订单制定单独的物料需求计划.
具体制定方法如下:
第 1 步, 按照 Hegseth 的方法确定订单 k 的零

部件初始投料量, 即在第一个按订单生产阶段的投
料数量 I(1,k). 假设订单 k 的某种零部件的净需求量

是 Ak, 在按订单生产过程 (即从自身生产一直到成
品生产的过程) 中需要先后经过 S1, S2, · · · , Sn 共

n 个阶段加工, 每个生产阶段的经验合格率分别是
RE1, RE2, · · · , REn, 则

I(1,k) =
Ak

n∏
i=1

REi

(1)

有一点需要说明. 一般的复杂定制产品通常有多
层 BOM, 物理上相同的在制品可以分布在不同的
BOM 层次. 因此, 应该对它们分别制定投料计划.
以图 1 所示产品 Product 0 中的零件 Part 3 为例,
尽管位置 A 和位置 B 都需要 Part 3, 而且 Part 3
自身的工艺路线也相同, 但是从部件开始它们具有
不同的工艺路线, 因此需要对它们按照上面的方法
分别制定计划. 假设 Part 3 自身的生产需要经过
S1, S2, S3 三个阶段的生产, Assembly 2 的生产需

要经过 S4, S5 两个阶段的生产, Product 0 需要经
过 S6, S7 两个阶段的生产, 相应的经验合格率分别
是 RE1, RE2, · · · , RE7. 设订单 k 对位置 A 的 Part
3 的净需求量是 Ak1, 则其在第一个按订单生产阶段
的投料数量为

I(1,k) =
Ak1

RE1 ×RE2 ×RE3 ×RE6 ×RE7

设订单 k 对位置 B 的 Part 3 的净需求量是 Ak2, 则
其在第一个按订单生产阶段的投料数量为

I(1,k) =
Ak2

7∏
i=1

REi

第 2 步, 通过综合考虑生产能力、订单交货期等
因素, 为每份订单设置在每个按订单生产阶段的生
产提前期.

图 1 Product 0 的产品结构示意图

Fig. 1 Product structure of Product 0

此方法与传统MRP 制定的物料需求计划相比,
主要不同点在于: 首先, 前者制定的计划是具体订单
的计划, 而后者制定的计划不区分订单; 其次, 前者
制定的计划是针对每个阶段的计划, 而后者制定的
计划只针对零部件生产的最后一个阶段.
此外, 此方法只是针对定制产品中有客户定制

要求的零件, 对于无客户定制要求的零件仍然可按
照传统MRP 方法制定物料需求计划.

2 基于累计实时合格率的物料需求计划动态

调整方法

由于基于组合经验合格率的MRP 方法仅能对
按订单生产的初始阶段进行控制, 所以还需要对中
间生产阶段的物料需求进行控制. 因此, 本节将以
实时合格率为基础, 研究物料需求计划的动态调整
方法.
在延迟制造的生产模式下, 假设某订单 k 的某

种零部件在按订单生产的过程中, 需要先后经过 S1,
S2, · · · , Sn 共 n 个阶段加工, 并且各阶段之间的零
部件都是批量运转 (即一个阶段的某种零部件并不
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是全部加工完毕才运往下一个阶段, 而是达到一定
批量或者间隔一定时间就运往下一个阶段). 订单
k 的该种零部件在阶段 Si 的投料数量是 I(i,k), 产
量 (合格品量) 是M(i,k), 废品量是 B(i,k), 合格率是
R(i,k), 其中 i = 1, 2, · · · , n, 此订单的零部件初始投
料量 I(1,k) 为已知, 并由式 (1) 得到, 求订单 k 的该

种零部件在生产阶段 Si (i = 2, 3, · · · , n) 的投料数
量 I(i,k).

显然, 有以下关系式成立

M(i,k) + B(i,k) = I(i,k)

I(i,k) ×R(i,k) = M(i,k) (2)

M(i,k) = I(i+1,k) (3)

2.1 物料需求计划动态调整的基本方法

传统的MRP 是根据生产经验预先确定一个该
类零部件在各个生产阶段的经验合格率, 进而通过
累计的经验合格率, 利用式 (2) 和 (3) 得到某阶段的
产量和投料数量. 用 I1 表示某订单的某零件在第 1
个阶段的初始投料量, REi 表示此零件在第 i 个阶

段的经验合格率, 则第 j 个阶段此零件的产量 Mj,
也就是第 (j + 1) 个阶段的投料数量 I(j+1), 可以根
据从第 1 个阶段到第 j 个阶段的累计经验合格率计

算得到

I(j+1) = Mj = I1 ×
j∏

i=1

REi (4)

显然, 由于经验合格率是固定的, 因此, 这种基
于累计经验合格率的方法是一种静态的计算方法,
只能适用于合格率稳定的场合. 对上面基于累计经
验合格率的方法进行改造, 用订单 k 对应的零部件

在某阶段的实际合格率 R(i,k) 替代经验合格率 REi,
就可以根据实际合格率对投料数量进行动态调整.
通过式 (5) 即可得到某订单 k 的零部件在第 (j + 1)
个阶段的投料数量 I(j+1,k)

I(j+1,k) = M(j,k) = I(1,k) ×
j∏

i=1

R(i,k) (5)

在工艺区分点以前, 具有相同零部件的订单被
合并在一起生产, 在物理上无法区分, 很难确定其中
某个订单零部件的合格率值. 因此, 根据风险共担的
原则, 让各个阶段产生的废品由该种零部件所属的
所有订单共同承担, 避免某个订单由于废品过多而
导致物料短缺. 如果能够确定订单 k 对应的零部件

全部由该阶段的某个班次生产, 则可以把该阶段该
班次生产此种零部件的平均合格率 Ri , 作为此种零
部件所属的所有订单的合格率, 即订单 k 的此种零

部件的合格率 R(i,k) 等于 Ri , 即

R(i,k) = Ri (6)

假设此种零部件全部由生产阶段 Si 的第 m 个

班次生产, 则 Ri 可用以下公式计算

Ri =
G(i,k,m)

G(i,k,m) + B(i,k,m)

(7)

其中, G(i,k,m) 表示订单 k 在第 i个生产阶段 Si 对应

的零部件在第m 个班次生产的合格品数量, B(i,k,m)

表示订单 k 在生产阶段 Si 对应的零部件在第m 个

班次生产的废品数量. G(i,k,m) 和 B(i,k,m) 的数据可

以通过每个班次下班时上报的生产情况而获得. 订
单在第一个按订单生产阶段的投料数量为已知, 因
此就可以通过式 (5)∼ (7) 实现对投料数量的动态
计算.

2.2 面向多班次生产的物料需求计划动态调整方法

上述基本方法的前提是某订单的某零部件在某

阶段的一个班次内完成生产. 然而, 实际情况是: 一
个订单的某零部件可能由多个班次共同完成生产.
因此, 该阶段除了第一个班次可以直接利用上述基
本方法外, 其他班次在确定此订单在本阶段的投料
数量时, 都需要考虑本阶段前面班次已经完成的此
订单的产量, 以及本阶段生产此订单的最新的平均
合格率.
不失一般性, 假设第 i (i = 1, 2, · · · , j +1) 个阶

段 Si 已经经历了 Ti 个班次的生产, 第 (j + 1) 个阶
段 Sj+1 已经为订单 k 生产的合格品数量是C(j+1,k),
则有下面的关系式成立

I(j+1,k) ×R(j+1,k) = M(j+1,k) − C(j+1,k) (8)

其中 I(j+1) 表示订单 k 的某零部件需要在阶段 Sj+1

继续投料的数量. 需要说明的是: 第 2.1 节提到的
I(j+1,k) 表示订单 k 的某零部件需要在阶段 Sj+1 完

全投料的数量, 由于当时的前提是订单 k 的某零部

件在一个班次内生产完成, 因此, 第 2.1 节的 I(j+1,k)

实际上也就是订单 k 的某零部件需要在阶段 Sj+1

继续投料的数量, 在后文的论述中 I(j+1,k) 也将统一

沿用其在本节的含义.
多班次生产造成的另外一个情况就是一份订单

在某个阶段里会有多个合格率, 不过既然这些班次
生产都是根据同一份订单, 那么就可以把这些班次
的平均合格率 Ri 作为这份订单在这个阶段的合格

率. Ri 的计算公式为

Ri =

Ti∑
m=1

G(i,k,m)

Ti∑
m=1

G(i,k,m) +

Ti∑
m=1

B(i,k,m)

(9)
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式 (7) 可以看作是式 (9) 的一个特例. 此时, 根
据式 (5)、(6)、(8) 和 (9), 对于阶段 Sj+1 中除了第

一个班次以外的其他班次, 订单 k 的投料数量计算

方法为

I(j+1,k) =

I(1,k) ×
j+1∏
i=1

Ri − C(j+1,k)

Rj+1

(10)

因此, 无论某个阶段对某个订单进行了多少班
次的生产, 都可以借助本文提出的方法动态地计算
该订单在该阶段的投料数量, 即实现了对物料需求
计划的动态调整.

2.3 异常状况下的物料需求计划动态调整方法

当生产过程中发生比较严重的质量事故时, 某
阶段的合格率过低, 如果仍然按照式 (9) 和 (10) 进
行计算, 就可能使 I(j+1,k) 小于订单需要数量, 从而
导致订单 k 的产量不足, 无法满足订货量. 因此, 在
这种情况下需要根据生产经验, 为每种零部件在第
i (i = 1, 2, · · · , n) 个生产阶段设置一个合格率的阈
值 Fi. 当实际合格率小于这个阈值时, 就用这个阈
值代替实际的合格率进行计划调整.
综合上述各种情况, 订单 k 的某种零部件在阶

段 Sj+1 的投料数量 I(j+1,k) 可通过式 (11) (见本页
下方)进行计算,其中,若 Tj+1 等于 0表示阶段 Sj+1

没有进行过订单 k 的生产; 若 Tj+1 大于 0 表示阶段
Sj+1 已经进行过订单 k 的生产.

与根据经验合格率来控制生产过程的投料数量

的传统 MRP 方法不同, 本文提出的方法以实际生
产合格率来动态调整投料数量, 保持了计划和生产
的一致性.

3 算法实现

本节以某阶段按订单生产的某种零部件为例来

说明对于该零部件所属订单在该阶段实现对投料数

量动态调整的算法. 对于所有阶段的所有按订单生
产零部件所属订单投料数量的动态调整都可以通过

此算法得到实现.
介绍具体算法之前, 首先对本算法用到的主要

数据库结构表进行简要介绍.

合格率阈值表: 存储每个生产阶段零部件的合
格率阈值, 这是基础数据表.
在制品表: 存储每个生产阶段的在制品实时信

息, 包括零部件名称、数量等信息, 这是个动态表,
每当从上游阶段接收在制品或者生产完成转出在制

品时, 此表数据都会相应地增加或减少.
生产情况统计表: 存储每个生产阶段每个班次

生产的合格零部件数量、废品数量, 每次生产统计都
会在此表里添加一条记录, 这是记录每个阶段生产
情况的静态表.
物料需求计划信息表: 存储订单编号、零部件名

称、订单零部件的初始投料量、阶段名称以及在各

个生产阶段的计划投料数量、首次投产时间、完成

数量、完成时间、平均合格率等信息.
对按订单生产过程的第 (j + 1) 个阶段 Sj+1 的

在制品 P , 图 2 (见下页) 给出了实现对在制品 P 所

属订单投料数量动态调整的算法流程图, 该流程的
简要描述如下:
步骤 1. 从在制品表中读取第 (j + 1) 个阶段

Sj+1 的在制品 P ;
步骤 2. 在物料需求计划信息表中搜索在制品

P 所属的所有未生产完成的订单, 假设共有 n 份,
按任意顺序排列, 并置第 1 个订单为当前订单, 即
k = 1;
步骤 3. 从物料需求计划信息表中读取当前订

单在制品 P 的初始投料量 I(1,k), 并置第 1 个按订单
生产阶段为当前阶段, 即 i = 1, 置 I(j+1,k) = I(1,k);
步骤 4. 按照式 (9) 计算第 i 个阶段 Si 生产在

制品 P 的平均合格率 Ri;
步骤 5. 从合格率阈值表中获取第 i 个阶段在

制品 P 的合格率阈值 Fi;
步骤 6. 比较 Ri 和 Fi 的大小, 取大者为阶段

Si 订单 k 的合格率, 并把 I(j+1,k) ×max{Ri, Fi} 的
值赋给 I(j+1,k);
步骤 7. 如果 i < j + 1, 则 i = i + 1, 并转到步

骤 4 进行当前订单在下一个阶段的合格率计算;
步骤 8. 如果 i = j + 1 (即本阶段循环结束) 且

Tj+1 = 0 (即本阶段没有生产过订单 k), 则 I(j+1,k)

的计算完成, 转到步骤 10;

I(j+1,k) =





I(1,k) ×
j∏

i=1

max{Ri, Fi}, 若 Tj+1 = 0

I(1,k) ×
j∏

i=1

max{Ri, Fi} − C(j+1,k)

max{Rj+1, Fj+1} , 若 Tj+1 > 0

(11)
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图 2 物料需求计划动态调整算法的流程图

Fig. 2 The dynamic adjustment algorithm of material

requirement planning

步骤 9. 如果 i = j + 1 且 Tj+1 > 0 (即本阶
段已经进行过订单 k 的生产), 从相关表读取本阶段

已经为订单 k 生产的产量 C(j+1,k) 以及 Fj+1, 并计
算,把 (I(j+1,k)× max{Rj+1, Fj+1}−C(j+1,k))/max
{Rj+1, Fj+1} 的值赋给 I(j+1,k), 则 I(j+1,k) 的计算

完成;
步骤 10. 如果 k < n, 则置 k = k + 1, 即移到

下一个订单, 转到步骤 3 计算下一份订单的 I(j+1,k);
步骤 11. 如果 k = n, 则所有订单的计算都完

成, 结束退出.
根据上述算法, 任何班次在开工前都可以准确

了解到本阶段每份订单的物料需求数量, 有利于制
定出合理的车间作业计划.

4 应用案例

山东省文登县某大型工具制造企业为来自世界

各地的客户定制各种工具产品. 以其生产的活扳手
为例, 年销量达 2 千万只以上, 其中 90% 以上出口
到国外. 活扳手的生产需要依次经过锻压、机加工、
热处理、粗装、抛光、电镀、精装等多个阶段. 由于
客户通常要求将特定的客户牌号锻压在主要零件 −
扳身上, 因此扳身属于按订单生产的零件, 需要对其
投料及库存进行严格控制, 避免生产浪费.

4.1 实例

抛光车间现有某种扳身活嘴组合体 (规格: 10
寸;型号: WB-25型;材质: 40CrV;牌号: FACOM),
相关订单共有三份, 主要信息见表 1 (按交货期排列,
1 号订单交货期最早). 抛光车间是一个客户订单
分离点, 其中 1 号和 3 号订单对应的在制品要进
行 “全抛” 加工, 而 2 号订单对应的在制品则要进
行 “半抛” 加工. 三份订单的初始投料量分别是 430
只、750 只和 1 500 只. 各个车间相关在制品的合格
率阈值及生产数据如表 2所示 (表 1和表 2见下页).

2006 年 10 月 16 日在进行生产调度时, 共收到
粗装车间在制品 1 275+1 269 = 2 544 只, 已经投料
380 只, 当前车间剩余在制品 2 544 − 380 = 2 164
只. 1 号和 3 号订单的累计实时合格率是 93.91%, 2
号订单的累计实时合格率是 94.41%, 三份订单的投
料数量按照式 (11) 计算结果如下:

I1 = (430× 93.91%− 378)/99.47% = 26
I2 = 750× 94.41% = 708
I3 = (1 500× 93.91%− 0)/99.47% = 1416
根据三个订单的投料计划, “全抛” 工艺的投料

数量为: (I1 + I3) = (26+1 416) = 1 442 只, “半抛”
工艺的投料数量为 708 只. 因此, 2 164 个在制品完
全可以满足三份订单的要求.
因此, 基于累计实时合格率的方法能够根据实

际质量状况实现对物料需求计划的动态调整.
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表 1 三份订单的主要信息及 2006 年 10 月 15 日抛光车间的完成情况

Table 1 Main information of three orders and product information of polishing work floor on October 15, 2006

订单号 规格 材质 型号 牌号 主要工艺要求 净需求量 初始投料量 抛光已完成量

1 10 寸 40CrV WB-25 FACOM 全抛、镀铬 400 430 378

2 10 寸 40CrV WB-25 FACOM 半抛、镀镍 700 750 0

3 10 寸 40CrV WB-25 FACOM 全抛、镀锌 1 400 1 500 0

表 2 各个车间的生产数据

Table 2 Production data of work floors

车间名称 合格率阈值 日期 投料数量 合格品量 合格率 平均合格率 累计实时合格率

锻压车间 97.30% 10 月 11 日 1 360 1 324 97.35% 97.35% 97.35%

锻压车间 97.30% 10 月 12 日 1 320 1 286 97.42% 97.39% 97.39%

机加工车间 97.70% 10 月 12 日 1 324 1 297 97.96% 97.96% 95.40%

机加工车间 97.70% 10 月 13 日 1 286 1 267 98.52% 98.23% 95.67%

热处理车间 98.50% 10 月 13 日 1 297 1 290 99.46% 99.46% 95.15%

热处理车间 98.50% 10 月 14 日 1 267 1 261 99.52% 99.49% 94.67%

粗装车间 99.10% 10 月 14 日 1 280 1 275 99.61% 99.61% 94.30%

粗装车间 99.10% 10 月 15 日 1 271 1 269 99.84% 99.73% 94.41%

抛光车间 全抛: 98.60% 10 月 15 日 380 378 99.47% 99.47% 93.91 %

抛光车间 全抛: 98.60% 10 月 16 日 0 0 ― ― ―

抛光车间 半抛: 98.40% 10 月 15 日 0 0 ― ― ―

抛光车间 半抛: 98.40% 10 月 16 日 0 0 ― ― ―

表 3 车间生产本案例产品的经验合格率表

Table 3 The experienced yield rates of the items in the case

抛光车间
车间名称 锻压车间 机加工车间 热处理车间 粗装车间

全抛 半抛

经验合格率 98.40% 98.60 % 99.20 % 99.50% 98.90% 99.20%

4.2 讨论

该企业过去按照传统MRP 方法制定物料需求
计划, 通过设置经验合格率来制定各车间的投料计
划, 各车间生产相应产品的经验合格率如表 3 所示.

根据传统 MRP 方法, 可以计算出三份订单在
抛光车间 2006 年 10 月 16 日的投料计划如下:

I1 = (430 × 98.40% × 98.60% × 99.20% ×
99.50%×98.90%−378)/98.90% = (430×94.71%
− 378)/98.90% = 31

I2 = 750 × 98.40% × 98.60% × 99.20% ×
99.50% = 750× 95.76% = 718

I3 = (1 500 × 98.40% × 98.60% × 99.20% ×
99.50%×98.90%−0)/98.90% = (1 500×94.71%−
0)/98.90% = 1436

这样, “全抛” 工艺的理论投料数量为: (I1 +

I3) = (31 + 1 436) = 1 467 只, “半抛” 工艺的理论
投料数量为 718 只.
因为 2006年 10月 15日抛光车间已进行了 “全

抛” 工艺的生产, 所以为了避免更换工装夹具, 节约
时间, 2006 年 10 月 16 日排产时首先按照计划给
“全抛” 工艺投产 1 467 个在制品, 然后再对剩余的
697 个在制品 (2 164− 1 467 = 697) 进行 “半抛” 加
工. 显然, 由于所有相关在制品已加工完毕, 投产量
(697) 已经无法满足 2 号订单订货量 (700) 的要求,
造成物料短缺, 必须进行补充投料.
通过以上实例对比可以发现, 本文提出的方法

能根据零部件的实际合格率来对各阶段的投料情况

进行调整, 具有实时、动态的优点, 可以最大限度地
避免由于决策不当引起的物料短缺, 进而可以减少
订单交货期延误的概率.
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5 结论

延迟制造下, 在客户订单分离点以前, 所有具有
相同产品的订单都被无区分地合并在一起生产. 当
到达客户订单分离点的时候, 需要对物理上相同的
在制品, 按照不同订单的不同客户要求, 采用不同的
定制工艺进行加工, 实现订单对应在制品的分离. 对
每份订单在每个生产阶段投料计划的动态调整, 是
做出合理调度方案的重要前提和基础.
本文提出了面向延迟制造的基于累计实时合格

率的物料需求计划动态调整方法, 实现了对物料需
求计划的动态调整, 并在山东省文登县某大型工具
制造企业进行了应用. 应用实例表明: 本文提出的
方法保证了计划与实际生产的一致性, 可以有效地
避免由于决策不当引起的物料短缺, 保证生产的顺
利进行.
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