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卡斯卡特 

外资企业的中国速度 

 

企业简介：卡斯卡特公司（Cascade Corporation）成立于 1943 年，是世界上最大的叉车属

具、货叉及其相关产品制造者，总部设在美国俄勒冈州波特兰市，在全球 20 多个国家设立了分

公司。卡斯卡特（厦门）叉车属具有限公司是中国第一家叉车属具专业生产厂商。目前，卡斯卡

特在行业内排名全球第一，在国内占领了近 70%的市场份额。 

 

 

“在中国做制造，” 肖秋忠停顿了一下，“要比美国累多了。”这位卡斯卡特厦门公司的制

造部经理这样说道。 

目前，卡斯卡特厦门公司主要销售的产品包括夹类、侧移器、卷管器三大类叉车属具，其

国内销售和出口的比例约为 9:1。据肖秋忠介绍，“美国的客户从下单到实际交货的周期一般固

定为 28 天，而国内的客户往往希望第二天就能够交货。” 

 

卡斯卡特集团原来分为北美、欧洲、亚太三个大区进行管理，由于中国的业务发展良好，专

门将中国从亚太区独立，成为与其他三个大区并列的中国大区进行管理，可想而知卡斯卡特总部

对于中国市场的期望。 

2007 年，卡斯卡特在中国有一个明确的发展目标：在 2006 年 2 亿多销售额的基础上，2007

年将达到 3 亿以上。 

“对于公司而言，快速增长固然可喜；但对企业管理来说，发展速度快，给管理带来的风险

也同步增加了。” 卡斯卡特厦门公司总经理陈平说。 

卡斯卡特集团的主要开发能力在美国总部，在国内接到订单后，根据美国总部提供的技术图

纸在厦门进行客户化改造制作。关键部件全部从美国进口到国内，占总采购金额的 80％，其正

常的采购周期需要 3-4 个月。为了确保生产，卡斯卡特厦门工厂只能根据预测进行采购，预测少

了不能满足客户需要，紧急空运则会造成的高额运输成本；预测多了则造成库存增加，增加生产

成本。 



卡斯卡特的生产从原材料下料开始；然后将材料进行焊接加工，其中包括手工焊接和用自动

焊接机进行自动焊接；完成焊接后，需要将半成品用加工中心进行机加工；完成后对外观进行涂

装处理；最后装配成成品。在这个过程中，容易产生生产瓶颈，造成生产中断和混乱，影响生产

产出的效率。 

当卡斯卡特不能满足客户交货期的要求时，客户往往将这些采购订单转发给竞争对手，无形

中培育竞争对手，这是领先者不太愿意看到的情况。因此，“海外材料采购的计划准确性”和“高

效简捷的生产体系”成为卡斯卡特提高中国市场响应速度的关键。 

 

管理平台建设 

在陈平看来，卡斯卡特在中国成功的关键，是如何实现“外资制造企业”与“中国本土国情”

之间的有效结合。这位从 80 年代的 IBM XT 系统就开始研究企业信息化的管理者，如今正在掌控

着卡斯卡特在中国的信息化节奏。2005 年，卡斯卡特在中国的销售额超过 2 亿，管理层很清楚

接下来是在这个平台上进行量的扩大。“卡斯卡特在中国目前的情况下进行扩张，管理系统如何

承载企业的管理模式，切实提高海外材料采购的计划准确性，打造高效简捷的生产体系，成为最

重要的问题。” 

虽然在卡斯卡特内部，修炼内功是公认的必经之路，但如何选择合适的 ERP 软件并不是一个

简单的抉择。卡斯卡特管理层认为，公司整体管理体系和相应的信息化系统已经受到新的内外部

环境的严峻挑战，随着卡斯卡特自身的壮大和整个中国市场环境和竞争层次的提升，卡斯卡特需

要有计划、系统地选择一套整体 ERP 方案，打造不容易被拷贝或超越的差异化竞争优势。 

整个 2006 年，卡斯卡特厦门工厂最重要的工作之一，就是评估并选择一套 ERP 系统来替代

原来卡斯卡特自己开发的 CMS 系统。为此，卡斯卡特专程邀请了德勤作为第三方合作伙伴对国内

外的众多系统进行了评估。2006 年 4 月，金蝶 K/3 ERP 以功能、灵活性、适应性等多方面的综

合表现出众，最终通过卡斯卡特总部的评审，成为卡斯卡特在中国的核心系统。2006 年 8 月，

卡斯卡特 ERP 系统成功上线运行。借助金蝶 K/3 ERP 的财务、供应链、生产制造及人力资源系统，

卡斯卡特在短短 4 个月的时间内迅速完成了采购、库存、生产、销售等领域 27 个业务流程的变

更，通过标准的实施方法，固化了 104 个流程与权限控制。 

 

准确的海外采购 

在金蝶 K/3 ERP 系统的支持下，卡斯卡特大幅提高了销售预测的准确性。最早的时候，卡斯

卡特的销售部门单纯根据客户需求进行预测，但销售部门不清楚海外物料的采购和储备情况，预

测的需求往往不能交付；后来改为由生产部门根据海外物料的采购和储备进行预测，但又不清楚

客户的需求，仍然影响最后的产品交付。现在，ERP 系统打通了部门之间的信息孤岛，预测由生

产部门和销售部门共同进行：生产部门将海外关键材料的采购和储备情况实时提供给销售部门，

销售部门在此基础上预测客户的订货，即能满足客户的需求，也能及时交付，同时不增加库存量。 

此后，全球采购中心将生产和销售共同确认的销售预测录入到 K/3 ERP 系统中，作为海外采

购的需求来源。在 K/3 ERP 系统中将海外采购的阀体、减速器、回转支承等关键零件建成虚拟件，

每月根据预测运算 MPS，产生海外采购零件的需求计划，作为进行海外材料订货的依据，发给美

国总部进行交期确认。 

在 K/3 ERP 系统中，卡斯卡特对海外材料的采购的需求产生、采购申请审批、联系国外总公

司、采购订单、审批采购订单的处理流程和管理控制点进行了优化，编制了详细的业务流程和控

制资料，有效提升了海外采购的效率和准确性。 

成功提升了海外采购准确性之后，卡斯卡特在物资采购的管理上对不同的物资采取不同的采

购策略。“钢材的使用量大，受市场价格的影响也大，在对价格进行预测的前提下，我们在 2007

年初采取了战略性的采购方式，购进数千万元的钢材。” 肖秋忠神情轻松地说，“油缸、油封等



一般材料，这部分零件在国内采购，供应商的反应时间短，根据生产的需求进行采购即可。我们

下一步准备推进 VMI（供应商库存）管理，由供应商自行送货到公司。”在最为关键的海外部件

的配套完成后，从材料开始下料到生产出最终的成品，卡斯卡特最短的生产周期可以在 2 至 3

天完成，客户订单响应速度开始明显改善。 

 

高效的生产体系 

国内目前的商业环境，客户往往并不重视计划管理，这也增加了供应商的计划难度。在卡斯

卡特，所有产成品部件均可选配，而且选配件较多，每天的客户订单变更在 10%左右。通过 K/3 ERP

灵活而强大的计划功能，在应用过程中进行流程固化和流程创新，卡斯卡特建立敏捷的生产运作

体系。在获得国内成本优势的同时，快速的市场响应速度成为了卡斯卡特一块与众不同的肌肉。 

每个周三的上午，卡斯卡特的销售部门和生产部门的负责人都会坐在一起交流，根据销售订

单安排下一周的主生产计划。在实际生产业务的过程中，每件工作都在系统中下达装配加工的工

作单，分别为《属具加工工作单》和《零件加工工作单》。制造部经理通过运行 MPS 计算，下达

《属具加工工作单》，而制造部的生产计划员通过 MRP 运算，计算出装配工作单上需要的自制半

成品和零件之后，下达《零件加工工作单》。 

在每张工作单上，包括了加工物品的种类及数量，由系统自动从工艺路线(Routing)及物料

清单(BOM)中获取。工作单下达后，由 ERP 系统自动生成的投料单对生产需要的材料进行控制，

同时系统自动形成工序计划单。 

正式生产之前，包含了投料单和工艺路线信息的工作单被打印出来，递交给生产工位上的员

工，通知其生产任务；相对应的生产投料单交给仓库管理员，通知其进行发料准备。各个工位的

生产线员工根据加工工作单上的物料规格和数量，汇总用料需求，前往相应制造部仓库领料，物

料流转工发料并在生产投料单上注明领料数量，由物料流转工和员工在生产投料单上签收。生产

任务单完工交库时，员工进行任务单耗用工时汇报，用于作业成本的费用分配标准。 

通过系统的帮助，卡斯卡特的生产效率有了提升。在此基础上，卡斯卡特进一步对生产过程

进行深入分析，对生产物流再次改进，利用 K/3ERP 系统简化了半成品的物流处理，省略了不增

值的半成品出入库管理，半成品完成后直接运送到下道工序，实现了生产效率的再度提升。 

同时，卡斯卡特为了保证生产材料的齐套性，对半成品的处理流程进行了优化。由主产品的

生产任务同时向下展开材料，即生产任务确认产生投料单的时候，原来标准的处理是产生自制品

的投料单，现在是将 BOM 表中属于自制的物料继续往下进行展开，一直展到委外件和外购件为止，

半成品在投料单中进行特别的标识。这个业务的优化，避免因为半成品的缺货对生产效率造成的

影响。在进行管理方式的优化的同时，也在投资添加新的加工设备，“我们最近还增加了一个加

工中心，通过生产能力的提高，改善了生产效率和柔性。”肖秋忠说。 

2007 年，卡斯卡特的生产效率明显提高，月生产产量从 2007 年年初的每月 260 台提升到近

400 台，从接单到实际交货的平均时间从 2007 年年初的 30 天缩短到 15 至 20 天左右。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
卡斯卡特厦门公司总经理  陈平 

 

 

卡斯卡特厦门公司制造部经理  肖秋忠 


