
家乐氏公司 

家乐氏（kellogg）在墨西哥的食品加工工

厂 

一、工厂信息 

工厂名称：家乐氏(Kellogg's)墨西哥分公司在该地区有多家食品加工厂； 

所在地区：墨西哥； 

员工人数：约 1200 人； 

主要产品：冻麦片及其他速冻谷物食品； 

二、面临问题 

墨西哥分公司面临的问题：  

1. 各个工厂的成品和原料库存反映并不及时，手工排程的工作量太大；几个工厂的分配任

务有时候往往难以均衡；  

2. 需要考虑的制约因素多：生产线上生产的品种存在限制，有些生产线可生产多个品种，

有些品种可在多条生产线上生产；产能和瓶颈设备的制约。如某个工厂有 5 条线可生产冻

麦片(在拉美地区常作为早餐)，但因为有公共的瓶颈设备，往往一次只能开动 4 条线；  

3. 工厂对多套 BOM 的处理。如一个物品可选择多种材料加工，根据库存中有哪种材料，

就选择哪种材料对应的 BOM；  

4. 在保证客户订单交货期的前提下，制造订单的优先级根据成品库存的数量来定。即成品

库存数量越少，则该产品对应制造订单的优先级越高；  

5. 不缺货的前提下，尽量按批次进行批量生产，如何在一个批次内不切换产品，当生产数

量低于一个批次的产量时，又怎样安排生产，以节约成本，提高生产效率；  



6. 最终保证每个月的成品安全库存量（在月中，订单变更、插单等可能会造成成品安全库

存供应不足）。产品时效性强，库存控制难。 

三、导入目的 

订单关联，统一制定生产计划，获得最佳物料计划，人工方式难以实现 

原先的情况是在墨西哥地区的各分厂自主采购，统一向拉美市场或总公司供货，但随着市

场情况和客户需求的不断变化，为了进一步降低成本，更有效地管理和获取更大利润，

Kellogg’s 公司决定在该地区采用由墨西哥分公司共同接收客户订单、集中安排生产，并

统一采购计划的方式。除了某些时效性强的辅助原材料，如新鲜时蔬，肉制品等由各分厂

各自采购。墨西哥分公司希望通过控制共用原材料库存，统一设置安全库存，在各分厂之

间作合理调配，来降低生产成本。这样就对生产计划的制定产生了重大影响。过去人工制

定生产计划的传统方式，已经不再适应新的情况，墨西哥分公司希望通过永凯 APS 系统的

订单关联功能，及时反映物料之间供给关系，以及物料与工厂之间的供应关系，以交货期

为基点计算需求时间，确认物料是否满足，从而优化库存，最大程度上获取利润。 

产品种类多，成品库存管理困难，制定生产计划工作量大 

墨西哥分公司为拉美地区的客户提供种类丰富的各种食品，其食品种类共有 100 多种，每

个分厂都只能加工部分产品，但各工厂加工的产品有时又有重叠部分，且工厂之间不存在

前后制约关系。由于食品产品特有的时效性，每一个种类的产品，批量不可能太大，使得

库存管理十分困难，这也使得计划制定人员工作量巨大。墨西哥分公司希望通过永凯 APS

系统来提高他们的工作效率。 

希望根据总的订单量，制定各个工厂的生产计划，同时，想加强车间管理的透明性 

墨西哥分公司的生产计划部门，根据分公司接到的订单总和、库存总量情况，制定每个工

厂的生产计划。计划精确到工厂或工厂下属的生产线，但不关心具体的工艺以及机器设

http://www.yukontek.com/
http://www.yukontek.com/products_16_62.html
http://www.yukontek.com/
http://www.yukontek.com/
http://www.yukontek.com/


备。实际上工厂的生产是与产品的工艺流程和生产机器设备（资源）密不可分的。如果不

然，必然造成很多瓶颈设备负荷过重，容易产生故障，反而会影响生产进度和交货期。因

此，他们希望利用永凯 APS 系统对生产过程能够精确到工序级的强大能力，来有效地增加

工厂管理的透明性，提升管理水平。 

制定计划时间长，制定过程繁杂，计划执行精度差 

墨西哥分公司计划部门要分别制定年度计划、月度计划、周计划。各个工厂需要按照生产

计划，和库存方式进行生产。仅制定单品种生产计划，不区分客户，是不够的。 

1. 年度计划根据预测订单制定。  

2. 月度计划根据库存状况、年度计划、客户订单制定。  

3. 周计划根据库存状况、月度计划、客户订单制定，周计划指导生产。墨西哥分公司负责

计划制定的人员希望，通过永凯 APS 系统实现公司与工厂之间的多级排程，协助企业制定

统一的计划。 

四、实现价值 

详细的物料需求计划，缩短生产周期，确保安全库存 

墨西哥分公司计划部门的冈萨雷斯说：“永凯 APS 系统考虑有限能力排程，使我们能够获

得详细的生产物料计划，它考虑了各个工厂自身的制约因素。”永凯 APS 系统提供多种物

料制约条件，给各个工厂合理的选择，工厂可以根据自身的生产产品类型选择相应的物

料。比在传统计划方式下，更精确地安排生产，缩短生产周期，确保订单交期的前提下，

努力保证安全库存，希望通过同种产品的批量生产，便于批量跟踪及物料准备和供应。 

实现多级排程，实现多个工厂协调生产，满足客户需求 

永凯 APS 系统，利用网络排程功能，进行多级计划，帮助墨西哥分公司与其各个工厂，工

厂与各个车间，车间与各个生产线等生产要素之间实现多级协同。永凯 APS 网络排程的多
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级计划机制具有两个方面的作用：一方面，墨西哥公司通过永凯 APS 网络排程系统的服务

器获取各个工厂的总体产能情况和库存物料情况，基于有限能力对订单需求进行整体的粗

略排程，将订单需求分配到各个分厂加工，并平衡各个工厂的生产负荷，物料优化，实现

了集团公司以及各个工厂效益最大化，另一方面各个分厂接受集团公司分配的订单需求，

考虑设备，人员等生产因素进行精细排程，当发出某些突发状况，如设备故障，各个分厂

只需对各自的生产计划做局部调整，从而避免对整个公司的总体计划产生影响。 

发现管理漏洞，提升工厂的管理水平 

在墨西哥分公司，永凯 APS 系统通过精准的生产计划下达和实时的生产实绩反馈，一方面

使得生产管理更加透明化，清晰化，生产任务明确到具体的工厂，生产线和生产设备，另

一方面，通过永凯 APS 的实施反馈能力，也暴露了计划执行过程中，与实际情况存在的各

种差异，比如物料未准时到位，人员未准时到岗，生产设备故障等，工厂通过永凯 APS 及

时消除这些导致生产异常的随机因素，帮助墨西哥分公司不断提出生产管理的改进目标，

并根据各个工厂生产的产品类型不同，选择不同改进的方向。因此，永凯 APS 系统对不断

提高该地区各个工厂的产品质量，提升客户满意度，渐进式提高管理水平起到了巨大作

用。 

五、关于 Kellogg 

凯洛格或家乐氏(Kellogg or Kellogg's)公司成立于 1906 年，是全球顶尖的谷物食品及方

便食品生产商，也是全球财富五百强企业之一，其产品种类包括饼干、克力架、糕点、果

味小食、燕麦饼干棒、冷冻华夫以及素食产品等。公司在 19 个国家拥有生产基地，产品

销往 180 多个国家和地区，2009 年在全球范围内的销售总额接近 130 亿美元。家乐氏公

司将充分利用其在品牌塑造及创新方面的专长、对食品行业的深入了解，推动其业务的强

劲增长，同时促进地区经济的进一步发展。 
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