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绪绪 论论

11、、生产运作管理的地位生产运作管理的地位

战略管理战略管理--产品研发管理、生产与运作管理、市场产品研发管理、生产与运作管理、市场
营销管理、财务管理、人力资源管理；处于执行营销管理、财务管理、人力资源管理；处于执行
性地位性地位--为企业竞争力提供有效支撑；为企业竞争力提供有效支撑；

22、、生产与运作管理的重要性生产与运作管理的重要性22、、生产与运作管理的重要性生产与运作管理的重要性

企业生产、发展的基础，是企业竞争力的决定性企业生产、发展的基础，是企业竞争力的决定性
环节环节环节；环节；

33、、新环境下的生产与运作管理新环境下的生产与运作管理

全球化竞争环境、复杂、多变和个性化需求环境、全球化竞争环境、复杂、多变和个性化需求环境、
科学技术快速发展、科学技术快速发展、InternetInternet网络环境等。网络环境等。科学技术快速发展、科学技术快速发展、InternetInternet网络环境等。网络环境等。



第一章第一章 生产系统及其管理生产系统及其管理

第一节第一节 生产系统概述生产系统概述

生产系统运行过程由输入 生产过程生产系统运行过程由输入 生产过程((转换转换)) 输出输出生产系统运行过程由输入、生产过程生产系统运行过程由输入、生产过程((转换转换))、输出、、输出、

反馈等环节组成。生产系统运作过程既是物料消耗过反馈等环节组成。生产系统运作过程既是物料消耗过

程，同时也是生产对象的价值增值过程。程，同时也是生产对象的价值增值过程。

随着原材料和各种辅助材料的消耗 逐步改变随着原材料和各种辅助材料的消耗 逐步改变随着原材料和各种辅助材料的消耗，逐步改变随着原材料和各种辅助材料的消耗，逐步改变

生产对象的物理性质和化学性质，最终变为产成品。生产对象的物理性质和化学性质，最终变为产成品。

此外 生产过程还产生出边角废料 废气 废渣等副此外 生产过程还产生出边角废料 废气 废渣等副此外，生产过程还产生出边角废料、废气、废渣等副此外，生产过程还产生出边角废料、废气、废渣等副

产品，过去这些副产品是用最简单的方式排放到大自产品，过去这些副产品是用最简单的方式排放到大自

然中，随着世界范围内对环保要求越来越高，对这些然中，随着世界范围内对环保要求越来越高，对这些

副产品的处理过程已成为生产系统的重要组成部分副产品的处理过程已成为生产系统的重要组成部分副产品的处理过程已成为生产系统的重要组成部分。副产品的处理过程已成为生产系统的重要组成部分。
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第二节第二节 生产运作管理生产运作管理
生产运作管理是对生产系统的设置、运行和维护过生产运作管理是对生产系统的设置、运行和维护过

程的管理程的管理程的管理。程的管理。

一、生产运作管理的内容一、生产运作管理的内容

产品开发管理产品开发管理11、产品开发管理、产品开发管理

22、厂房设施和机器系统设置管理、厂房设施和机器系统设置管理

33、生产系统运行管理、生产系统运行管理

●● 生产计划生产计划●● 生产计划生产计划

●● 生产组织生产组织

●● 生产控制生产控制●● 生产控制生产控制

二二、生产运作管理的任务、生产运作管理的任务

11、保证生产系统正常顺利运行；、保证生产系统正常顺利运行；



●● 提高效率，缩短交货期，准时生产和准时交货；提高效率，缩短交货期，准时生产和准时交货；

●● 降低生产成本，降低生产成本，((占用、物耗、工耗与制造成本占用、物耗、工耗与制造成本))；；

●● 提高生产过程质量水平和质量稳定性提高生产过程质量水平和质量稳定性●● 提高生产过程质量水平和质量稳定性；提高生产过程质量水平和质量稳定性；

●● 提高生产系统柔性和反应速度提高生产系统柔性和反应速度((品种和产量的柔性品种和产量的柔性))；；

三、生产运作管理的要求三、生产运作管理的要求

●● 按需生产；按需生产； ●● 经济生产；经济生产；

●均衡生产；●均衡生产； ●准时生产；●准时生产；●均衡生产；●均衡生产； ●准时生产；●准时生产；

●文明生产；●文明生产； ●安全生产。●安全生产。



四、四、加强生产管理的意义加强生产管理的意义

●● 是企业生存和发展的基本要求；是企业生存和发展的基本要求；

●● 是企业市场竞争力的主要来源是企业市场竞争力的主要来源●● 是企业市场竞争力的主要来源；是企业市场竞争力的主要来源；

●● 企业高层搞好经营决策的基本条件；企业高层搞好经营决策的基本条件；

第三节第三节 生产运作系统分类生产运作系统分类

一一 按生产过程的连续性质分按生产过程的连续性质分一、一、按生产过程的连续性质分按生产过程的连续性质分

11、、连续式生产运作系统连续式生产运作系统（流程式）（流程式）

连续式生产是指物料按一定的工艺顺序、连续地通连续式生产是指物料按一定的工艺顺序、连续地通

过生产过程各环节 在运动中不断地改变其形态和性过生产过程各环节 在运动中不断地改变其形态和性过生产过程各环节，在运动中不断地改变其形态和性过生产过程各环节，在运动中不断地改变其形态和性

能，最后转化成产成品的生产方式能，最后转化成产成品的生产方式((化工、石油、冶化工、石油、冶

金、食品、造纸等金、食品、造纸等))。。



22、离散式生产运作系统、离散式生产运作系统((加工装配式）加工装配式）

物料分别在不同时间和地点生产出零部件，再按一定物料分别在不同时间和地点生产出零部件，再按一定

的要求集合装配成产成品的生产运作方式的要求集合装配成产成品的生产运作方式((如电子、轻如电子、轻

工、机械等产品）工、机械等产品）。。

二 按与市场需求的关系二 按与市场需求的关系二、按与市场需求的关系：二、按与市场需求的关系：

11、生产、生产--储存式运作系统储存式运作系统(MTS)(MTS)
预测需求预测需求→→确定计划确定计划→→组织生产组织生产→→成品入库成品入库→→销售销售

储存式生产运作模式可以较好地满足随机小批量需求；储存式生产运作模式可以较好地满足随机小批量需求；

同时企业生产运作系统运行均衡，质量稳定、人力、同时企业生产运作系统运行均衡，质量稳定、人力、

设备等自然可以得到较充分的运用 但运作过程的产设备等自然可以得到较充分的运用 但运作过程的产设备等自然可以得到较充分的运用。但运作过程的产设备等自然可以得到较充分的运用。但运作过程的产

成品占用的流动资金大，具有一定的市场风险，对需成品占用的流动资金大，具有一定的市场风险，对需

求变化的适应性较差 般 通 产 生产求变化的适应性较差 般 通 产 生产求变化的适应性较差。一般用于通用产品生产。求变化的适应性较差。一般用于通用产品生产。



22、订单、订单--生产式运作系统生产式运作系统(MTO)(MTO)

客户订货客户订货→→确定计划确定计划→→组织生产组织生产→→交货交货

订单式生产可以大幅度地减少产成品库存量，订单式生产可以大幅度地减少产成品库存量，订单式生产可以大幅度地减少产成品库存量，订单式生产可以大幅度地减少产成品库存量，

降低流动资金占用额，避免市场风险。但这种方式对降低流动资金占用额，避免市场风险。但这种方式对

生产运作系统的管理水平要求高 需求随机波动对运生产运作系统的管理水平要求高 需求随机波动对运生产运作系统的管理水平要求高，需求随机波动对运生产运作系统的管理水平要求高，需求随机波动对运

作过程影响大，生产计划、人力资源、设备利用、质作过程影响大，生产计划、人力资源、设备利用、质

量保证等工作难度大，要求生产运作系统具有良好的量保证等工作难度大，要求生产运作系统具有良好的

适应性。适应性。适应性适应性

33、生产、生产--储存储存--装配式装配式(ATO(ATO--ASSEMBLE TO ORDER)ASSEMBLE TO ORDER)

总量需求预测总量需求预测→→零部件生产计划零部件生产计划→→零部件库存零部件库存→→客客

户订货户订货→→装配计划装配计划→→产品组装产品组装→→产品交货产品交货户订货户订货 装配计划装配计划 产品组装产品组装 产品交货产品交货



按按ATSATS方式运作的前提条件是产品个性化，零部件通方式运作的前提条件是产品个性化，零部件通

用化 储存 定数量的通用零部件 满足不同客户的用化 储存 定数量的通用零部件 满足不同客户的用化，储存一定数量的通用零部件，满足不同客户的用化，储存一定数量的通用零部件，满足不同客户的

订货要求。这种运作模式具有前面两种模式的优点。订货要求。这种运作模式具有前面两种模式的优点。

第四节第四节 运作系统的环境与运作方式的发展运作系统的环境与运作方式的发展

一、环境的变化一、环境的变化

11、科技高速发展促使产品更新换代速度加快、科技高速发展促使产品更新换代速度加快

一个新产品的构思、设计、试制、商业性投产，一个新产品的构思、设计、试制、商业性投产，1919世世个新产品的构思、设计、试制、商业性投产，个新产品的构思、设计、试制、商业性投产，1919世世

纪约需纪约需7070年时间，年时间，2020世纪二次大战期间缩短为约世纪二次大战期间缩短为约4040年，年，

6060 年代中期缩短为年代中期缩短为2020年年 7070 年代后期缩短为年代后期缩短为55 1010年年60 60 年代中期缩短为年代中期缩短为2020年，年，70 70 年代后期缩短为年代后期缩短为55--1010年。年。



现在只需现在只需33年甚至更短时间。在美国的食品中，年甚至更短时间。在美国的食品中，70 %70 %

是近是近1010年开发出来的新产品 医药年开发出来的新产品 医药50%50%是近是近55年研制出年研制出是近是近1010年开发出来的新产品，医药年开发出来的新产品，医药50%50%是近是近55年研制出年研制出

来的。家用计算机，几乎每两年就有一次重要的技术来的。家用计算机，几乎每两年就有一次重要的技术

突破 技术环境的变化 对生产运作系统提出了更高突破 技术环境的变化 对生产运作系统提出了更高突破。技术环境的变化，对生产运作系统提出了更高突破。技术环境的变化，对生产运作系统提出了更高

的要求。生产系统的适应性、创新性，快速反应能力，的要求。生产系统的适应性、创新性，快速反应能力，

成了企业生存和发展的关键。成了企业生存和发展的关键。

22 用户需求趋向个性化 多样化用户需求趋向个性化 多样化22、用户需求趋向个性化、多样化、用户需求趋向个性化、多样化

随着科技进步、人们生活水平的提高，用户的价值观随着科技进步、人们生活水平的提高，用户的价值观随着科技进步 人们生活水平的提高 用户的价值观随着科技进步 人们生活水平的提高 用户的价值观

念变化很快，从量的消费逐步提高到质的消费，追求念变化很快，从量的消费逐步提高到质的消费，追求

产品的质量 性能要求变得越来越高 要求产品具有产品的质量 性能要求变得越来越高 要求产品具有产品的质量、性能要求变得越来越高，要求产品具有产品的质量、性能要求变得越来越高，要求产品具有

个性和特色。对新奇产品的占有欲与日俱增，导致消个性和特色。对新奇产品的占有欲与日俱增，导致消



费者的需求向多样化发展，产品寿命周期缩短。客户费者的需求向多样化发展，产品寿命周期缩短。客户

开始采取多品种 小批量 多批次的订货方式开始采取多品种 小批量 多批次的订货方式开始采取多品种、小批量、多批次的订货方式。开始采取多品种、小批量、多批次的订货方式。

33、竞争日益激烈、竞争日益激烈33、竞争日益激烈、竞争日益激烈

随着世界市场一体化进程的加快，国内企业、特别是随着世界市场一体化进程的加快，国内企业、特别是

中小型企业面临的竞争压力日益加大 为了生存和发中小型企业面临的竞争压力日益加大 为了生存和发中小型企业面临的竞争压力日益加大。为了生存和发中小型企业面临的竞争压力日益加大。为了生存和发

展，企业生产运作系统必须满足高质量、高效率、低展，企业生产运作系统必须满足高质量、高效率、低

成本、高柔性、短且准时的交货期要求成本、高柔性、短且准时的交货期要求。。

44 全球化供应链运作模式快速发展全球化供应链运作模式快速发展44、、全球化供应链运作模式快速发展全球化供应链运作模式快速发展

全球全球供应链运营理念和模式，使企业间的竞争变为供供应链运营理念和模式，使企业间的竞争变为供

应链之间的竞争，强调企业间的核心竞争力和供应链应链之间的竞争，强调企业间的核心竞争力和供应链

的整体竞争力的整体竞争力的整体竞争力。的整体竞争力。



二、生产运作方式的发展二、生产运作方式的发展、生产运作方式的发展、生产运作方式的发展

11、从作坊式生产到大批量标准化生产；、从作坊式生产到大批量标准化生产；

22、、从大批量生产到多品种、小批量，柔性化生产；从大批量生产到多品种、小批量，柔性化生产；

33、准时化、敏捷化、精益化生产；、准时化、敏捷化、精益化生产；

①① 可重构的，适应环境不断改变的生产系统；可重构的，适应环境不断改变的生产系统；

②② 以信息为主和与批量无关的制造系统；以信息为主和与批量无关的制造系统；②② 以信息为主和与批量无关的制造系统；以信息为主和与批量无关的制造系统；

③③ 充分调动人的积极性和发挥人的创造性；充分调动人的积极性和发挥人的创造性；

④④ 利用信息高速公路 建立全球制造网络利用信息高速公路 建立全球制造网络④④ 利用信息高速公路，建立全球制造网络；利用信息高速公路，建立全球制造网络；

⑤⑤ 独立自主、模块化的、分布式的制造单元。独立自主、模块化的、分布式的制造单元。



三、美国企业制造战略的变化三、美国企业制造战略的变化

90 90 年代：市场响应速度年代：市场响应速度

8080 年代：产品质量年代：产品质量80 80 年代：产品质量年代：产品质量

70 70 年代：生产成本年代：生产成本

50 50 --60 60 年代：生产规模年代：生产规模

美国制造战略的变化过程美国制造战略的变化过程美国制造战略的变化过程美国制造战略的变化过程



四、我国传统生产管理模式的转变四、我国传统生产管理模式的转变

①① 以产品为中心转变为以零部件为中心组织生产。以产品为中心转变为以零部件为中心组织生产。

②② 管理工作向制度化、规范化、程序化标准化转变。管理工作向制度化、规范化、程序化标准化转变。

③③ 管理方式由家族式经验管理向科学管理转变；管理方式由家族式经验管理向科学管理转变；③③ 管理方式由家族式经验管理向科学管理转变；管理方式由家族式经验管理向科学管理转变；

④④ 管理手段由手工管理向计算机管理转变。管理手段由手工管理向计算机管理转变。

⑤⑤ 从少品种、大批量生产方式向多品种、小批量生产从少品种、大批量生产方式向多品种、小批量生产

方式转变。方式转变。方式转变。方式转变。



第二章第二章 生产过程组织生产过程组织

第一节第一节 生产过程的基本概念生产过程的基本概念
生产过程的定义生产过程的定义一、生产过程的定义一、生产过程的定义

生产过程是指产品从生产技术准备工作开始，经过加工生产过程是指产品从生产技术准备工作开始，经过加工

制造过程，直至产成品完工，所经历的所有活动过程。制造过程，直至产成品完工，所经历的所有活动过程。

二 产品生产过程的组成二 产品生产过程的组成二、产品生产过程的组成二、产品生产过程的组成

工艺过程工艺过程：：直接作用于对象，改变对象的物理或化学性直接作用于对象，改变对象的物理或化学性

质的加工制造活动；质的加工制造活动；

运输过程运输过程 车间之间 工序之间转移劳动对象的活动车间之间 工序之间转移劳动对象的活动运输过程运输过程：：车间之间、工序之间转移劳动对象的活动；车间之间、工序之间转移劳动对象的活动；



检验过程检验过程：：穿插于生产过程各环节的质量检验活动；穿插于生产过程各环节的质量检验活动；

储存等待过程储存等待过程：：由于生产过程各环节在时间和空间上的由于生产过程各环节在时间和空间上的

差异性 而必须的储存等待过程差异性 而必须的储存等待过程差异性，而必须的储存等待过程；差异性，而必须的储存等待过程；

以上过程中，只有工艺过程增加对象的价值，而以上过程中，只有工艺过程增加对象的价值，而

其余组成部分增加对象的成本而不增加对象的价值。其余组成部分增加对象的成本而不增加对象的价值。

按过程是否需人力参与可分为按过程是否需人力参与可分为按过程是否需人力参与可分为：按过程是否需人力参与可分为：

 劳动过程劳动过程：：过程需人员参与，有工人手工完成、有工过程需人员参与，有工人手工完成、有工

人使用劳动工具作用于劳动对象，完成加工的过程；人使用劳动工具作用于劳动对象，完成加工的过程；

 自然过程自然过程 不需人员参与 借助自然力作用于劳动对不需人员参与 借助自然力作用于劳动对 自然过程自然过程：：不需人员参与，借助自然力作用于劳动对不需人员参与，借助自然力作用于劳动对

象，完成加工内容的过程。象，完成加工内容的过程。



二、企业生产过程组成二、企业生产过程组成

为完成企业各种产品的生产 而从事的各种直接或间接生产为完成企业各种产品的生产 而从事的各种直接或间接生产为完成企业各种产品的生产，而从事的各种直接或间接生产为完成企业各种产品的生产，而从事的各种直接或间接生产

活动过程。活动过程。

 技术准备过程技术准备过程；正式生产前的一系列技术和组织准备工作；；正式生产前的一系列技术和组织准备工作；

 基本生产过程基本生产过程；对加工对象的直接加工制造过程；；对加工对象的直接加工制造过程；

 辅助生产过程辅助生产过程；为保证基本生产的正常进行而必须进行的辅；为保证基本生产的正常进行而必须进行的辅

助产品或服务的生产过程；助产品或服务的生产过程；助产品或服务的生产过程；助产品或服务的生产过程；

 生产服务过程生产服务过程；为保证企业基本和辅助生产的进行而从事的；为保证企业基本和辅助生产的进行而从事的

生产服务性工作 包括 原材料 辅助材料 零配件等物料生产服务性工作 包括 原材料 辅助材料 零配件等物料生产服务性工作，包括：原材料、辅助材料、零配件等物料生产服务性工作，包括：原材料、辅助材料、零配件等物料

的保管、运输、发放等工作；的保管、运输、发放等工作；

附属生产过程附属生产过程 为进行边角废料的利用 剩余资源用 而在为进行边角废料的利用 剩余资源用 而在 附属生产过程附属生产过程；为进行边角废料的利用、剩余资源用，而在；为进行边角废料的利用、剩余资源用，而在

基本产品的基础上，组织的附属性产品的生产过程。也包括：基本产品的基础上，组织的附属性产品的生产过程。也包括：

废水、废气、废渣的处理过程。废水、废气、废渣的处理过程。



三、基本生产过程的组成三、基本生产过程的组成：：

基本生产过程可划分为多个相互衔接的工艺阶段基本生产过程可划分为多个相互衔接的工艺阶段：：

准备阶段准备阶段 铸造 锻造 下料等 为加工阶段提供对象铸造 锻造 下料等 为加工阶段提供对象 准备阶段准备阶段：：铸造、锻造、下料等，为加工阶段提供对象铸造、锻造、下料等，为加工阶段提供对象

毛坯的阶段；毛坯的阶段；

 加工阶段加工阶段：：机械加工、热处理、电镀、冲压等；机械加工、热处理、电镀、冲压等；

装配阶段装配阶段 部件装配 产品总装配 产品包装部件装配 产品总装配 产品包装 装配阶段装配阶段：：部件装配、产品总装配、产品包装；部件装配、产品总装配、产品包装；

各工艺阶段可进一步细分为多道工序：各工艺阶段可进一步细分为多道工序：各工艺阶段可进 步细分为多道工序各工艺阶段可进 步细分为多道工序

 工序工序是指一个或一组工人，在一个工作地上，对一个是指一个或一组工人，在一个工作地上，对一个

或同时多个对象连续进行的加工活动。或同时多个对象连续进行的加工活动。



 工作地工作地是工人进行劳动的场所，由一定的场地、设备、是工人进行劳动的场所，由一定的场地、设备、

辅助设施所构成辅助设施所构成辅助设施所构成。辅助设施所构成。

根据比例性和连续性要求，工序在一定的条件下可以自根据比例性和连续性要求，工序在一定的条件下可以自根据比例性和连续性要求，工序在 定的条件下可以自根据比例性和连续性要求，工序在 定的条件下可以自

由组合。由组合。

四四 合 组织生产过 的 求合 组织生产过 的 求四、四、合理组织生产过程的要求合理组织生产过程的要求
 ①连续性；②比例性；③平行性；④节奏性；⑤适应性；①连续性；②比例性；③平行性；④节奏性；⑤适应性；①连续性；②比例性；③平行性；④节奏性；⑤适应性；①连续性；②比例性；③平行性；④节奏性；⑤适应性；



第三节第三节 生产类型生产类型

一、生产类型的概念一、生产类型的概念、生产类型的概念、生产类型的概念

生产类型就是根据一定的标志对企业及其生产环节的生产类型就是根据一定的标志对企业及其生产环节的

分类。从生产运作系统管理考虑，划分生产类型的基分类。从生产运作系统管理考虑，划分生产类型的基

本标志是本标志是““工作地的专业化程度工作地的专业化程度””本标志是本标志是 工作地的专业化程度工作地的专业化程度 。。

二、生产类型及其特点二、生产类型及其特点产类型及其特点产类型及其特点

11、大量生产类型；、大量生产类型；--产量大、品种少、设备专用、工产量大、品种少、设备专用、工

作地专业化程度高；实行流水生产；作地专业化程度高；实行流水生产；



22 成批生产类型；成批生产类型；--品种较多 每种产品品种较多 每种产品22、、成批生产类型；成批生产类型； 品种较多，每种产品品种较多，每种产品

有一定产量、各种产品实行成批轮番生产；有一定产量、各种产品实行成批轮番生产；

批量是个重要的参数；部分专用设备，部批量是个重要的参数；部分专用设备，部

分通用设备分通用设备分通用设备分通用设备;;

33、单件生产类型；、单件生产类型；--品种很多、各种产品品种很多、各种产品33、单件生产类型；、单件生产类型； 品种很多、各种产品品种很多、各种产品

产量很少，一次性生产，订货式生产，使产量很少，一次性生产，订货式生产，使

用通用设备，对工人的技术水平要求高；用通用设备，对工人的技术水平要求高；



三、生产类型的划分方法三、生产类型的划分方法

11、工序数目法：、工序数目法：根据工作地上所承担的工序数目的数根据工作地上所承担的工序数目的数

量来划分其生产类型的方法。量来划分其生产类型的方法。量来划分其生产类型的方法。量来划分其生产类型的方法。

11--2 2 大量；大量；22--10 10 大批；大批；1010--20 20 中批；中批；

2020--40 40 小批；小批； 40 40 以上以上 单件。单件。

22、大量系数法：、大量系数法：k= t/r,k= t/r, 根据大量系数值来确定工作地根据大量系数值来确定工作地22、大量系数法：、大量系数法：k  t/r,  k  t/r,  根据大量系数值来确定工作地根据大量系数值来确定工作地

生产类型。生产类型。

>> 大量大量 大批大批 中批中批K>0.5 K>0.5 大量；大量；0.50.5--0.10.1大批；大批；0.10.1--0.050.05中批；中批；

0.050.05--0.025 0.025 小批；小于小批；小于0.025 0.025 单件。单件。单件单件

 车间与企业生产类型的确认车间与企业生产类型的确认

根据工作地生产类型按比重法，从下至上确定。根据工作地生产类型按比重法，从下至上确定。



四、改善生产类型的途径四、改善生产类型的途径

11、、大力发展专业化协作生产；大力发展专业化协作生产；

22 强化产品系列化 零部件标准化 通用化强化产品系列化 零部件标准化 通用化22、强化产品系列化、零部件标准化、通用化；、强化产品系列化、零部件标准化、通用化；

33、采用成组工艺，集中同类型产品和零部件生、采用成组工艺，集中同类型产品和零部件生采用成 集中同类 产 和零部件采用成 集中同类 产 和零部件

产；产；

44 优化生产计划 合理搭配产品 减少同期生优化生产计划 合理搭配产品 减少同期生44、优化生产计划，合理搭配产品，减少同期生、优化生产计划，合理搭配产品，减少同期生

产的产品品种数。产的产品品种数。



第三章第三章 生产过程时间组织生产过程时间组织

生产过程时间组织的目标：减少时间损失，缩短生生产过程时间组织的目标：减少时间损失，缩短生

产周期 提高生产效率 降低在制品占用量 提高生产周期 提高生产效率 降低在制品占用量 提高生产周期，提高生产效率，降低在制品占用量，提高生产周期，提高生产效率，降低在制品占用量，提高生

产效益。产效益。

第一节第一节 生产过程在制品移动方式生产过程在制品移动方式

制品经过生产过程可采用不同的转移方式 而不同移制品经过生产过程可采用不同的转移方式 而不同移制品经过生产过程可采用不同的转移方式，而不同移制品经过生产过程可采用不同的转移方式，而不同移

动方式在不同生产条件下的效果是不同的，常用的制动方式在不同生产条件下的效果是不同的，常用的制

品移动方式有如下几种品移动方式有如下几种品移动方式有如下几种：品移动方式有如下几种：

一、顺序移动方式一、顺序移动方式

一批制品在上道工序全部完工后，整批地转运到下道一批制品在上道工序全部完工后，整批地转运到下道

工序接着加工工序接着加工工序接着加工。工序接着加工。



 例：一批制品，批量为例：一批制品，批量为44件，须经四道工序加件，须经四道工序加

工，各工序时间分别为：工，各工序时间分别为：t1=10, t2=5, t3=15, t1=10, t2=5, t3=15, 

t4=10t4=10 采用顺序移动方式的示意图如下：采用顺序移动方式的示意图如下：t4=10t4=10。采用顺序移动方式的示意图如下：。采用顺序移动方式的示意图如下：

01

02

03

T

04

0 顺序移动方式 T0 顺序移动方式



顺序移动方式下的加工周期计算顺序移动方式下的加工周期计算顺序移动方式下的加工周期计算顺序移动方式下的加工周期计算
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顺序移动方式的优缺点及适用条件顺序移动方式的优缺点及适用条件：：顺序移动方式的优缺点及适用条件顺序移动方式的优缺点及适用条件：：

优点优点：运输次数少、设备加工过程连续；：运输次数少、设备加工过程连续；

缺点缺点：零件等待时间长：零件等待时间长(n(n--1)ti1)ti、生产过程在、生产过程在

制品占用多 加工周期长制品占用多 加工周期长制品占用多，加工周期长。制品占用多，加工周期长。

适用条件适用条件：批量不大，单件加工时间较短：批量不大，单件加工时间较短适用条件适用条件：批量不大，单件加工时间较短、：批量不大，单件加工时间较短、

生产单位按工艺专业化组成生产单位按工艺专业化组成--距离较远的情距离较远的情

况下。况下。



二、平行移动方式二、平行移动方式

一批制品的每一件在上道工序完工后，立即一批制品的每一件在上道工序完工后，立即

运往下道工序接着加工运往下道工序接着加工((逐件转移逐件转移))运往下道工序接着加工运往下道工序接着加工((逐件转移逐件转移))。。
工序

01

序

02

0303

04

T0 平行移动方式 T0 平行移动方式



周期计算：平行移动方式下的加工

)1( 3

4

14321
tnttntttT

i i   

分钟）

代入例中数字：

般式

分钟）（

)1(

)(851531015510

ttT

T
m




最长者所有工序中 单件时间

一般式：
长

:

)1(
1

t

tntT
i i  

最长者。所有工序中，单件时间
长

:t

优点：加工周期短，在制品占用量少；优点：加工周期短，在制品占用量少；

缺点：运输次数多，当前后工序时间不相等时，存在设备缺点：运输次数多，当前后工序时间不相等时，存在设备

中断和制品等待的情况。中断和制品等待的情况。



三、平行-顺序移动方式

01

工序

02

03

04

T0



:周期顺序移动方式下的加工平行
)1( 2 4321

期顺序移动方式下行

 ttnnttntT

)1()1()1( 422 4321
 tnnttnnttnntnt

)1(
1

14

1

4

1 较短  


tntn

i ii i

)1( 1

11

短的单件时间前后 序两两对比 较

一般式： 较短  


tntnT m

i i
m

i i

代入例中数字

短的单件时间。前后工序两两对比，较较短 t i

)(10010553160 分钟）（

代入例中数字：

T )(分钟



第二节第二节 生产过程任务排序生产过程任务排序第二节第二节 生产过程任务排序生产过程任务排序

一、流水型排序问题一、流水型排序问题、流水型排序问题、流水型排序问题

nn项任务，等待多台串联设备组成的生产线加工，项任务，等待多台串联设备组成的生产线加工，

各项任务的 序相各项任务的 序相各项任务的工艺顺序相同。各项任务的工艺顺序相同。

11、、nn项任务，单台设备项任务，单台设备((一个单位一个单位))的排序。例：的排序。例：88项任务，单台设备项任务，单台设备(( 个单位个单位))的排序 例的排序 例

项任务、单台设备，资料如下：项任务、单台设备，资料如下：

任任 务务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88
加工时间加工时间 ttjj 88 33 66 1212 77 55 33 22

交货期交货期 dd 1919 1212 99 3333 4848 4040 3737 2323交货期交货期 ddjj 1919 1212 99 3333 4848 4040 3737 2323



1)1)、最小加工时间规则、最小加工时间规则(SPT)(SPT)

按各任务加工时间的大小，从小大到排序。按各任务加工时间的大小，从小大到排序。

本规则可得到最小平均流程时间，最小平均在制品本规则可得到最小平均流程时间，最小平均在制品

占用量 但可能出现延期交货占用量 但可能出现延期交货占用量。但可能出现延期交货。占用量。但可能出现延期交货。

任任 务务 jj88 jj22 jj77 jj66 jj33 jj55 jj11 jj44
加工时间加工时间 ttjj 22 33 33 55 66 77 88 1212加工时间加工时间 ttjj 22 33 33 55 66 77 88 1212
交货期交货期 ddjj 2323 1212 3737 4040 99 4848 1919 3434
流程时间流程时间流程时间流程时间FFii 22 55 88 1313 1919 2626 3434 4646
延期量延期量DDjj 00 00 00 00 1010 00 1515 1313jj



平均流程时间：平均流程时间：

463426191382 1.19
8

4634261913852



F

  15754131510
8

 DD   15max75.4
8

 iDD ；



22) EDD) EDD规则规则 最早交货期规则最早交货期规则
 按任务规定的交货期先后，从小到大排序。按任务规定的交货期先后，从小到大排序。

可使交货延期量最小化 但平均流程时间相可使交货延期量最小化 但平均流程时间相 可使交货延期量最小化，但平均流程时间相可使交货延期量最小化，但平均流程时间相

对较大，平均在制品数较大。对较大，平均在制品数较大。

任任 务务 jj33 jj22 jj11 jj88 jj44 jj77 jj66 jj55

加工时间加工时间 ttjj 66 33 88 22 1212 33 55 77

交货期交货期 ddjj 99 1212 1919 2323 3434 3737 4040 4848

流程时间流程时间流程时间流程时间FFii 66 99 1717 1919 3131 3434 3939 4646

延期量延期量DDjj 00 00 00 00 00 00 00 00延期量延期量 jj



平均流程时间平均流程时间

46393431191796  13.25
8

46393431191796



F

最大交货延期量为零最大交货延期量为零



 33）、）、EDDEDD--SPTSPT综合规则：综合规则：

 按按EDDEDD规则排序所的方案的基础上，按规则排序所的方案的基础上，按SPTSPT
规则对其调整规则对其调整

任任 务务 jj jj jj jj jj jj jj jj

规则对其调整。规则对其调整。

任任 务务 jj33 jj22 jj11 jj88 jj44 jj77 jj66 jj55

加工时间加工时间 ttjj 66 33 88 22 1212 33 55 77加工时间加工时间 ttjj 66 33 88 22 1212 33 55 77

交货期交货期 ddjj 99 1212 1919 2323 3434 3737 4040 4848

流程时间流程时间FFii 66 99 1717 1919 3131 3434 3939 4646

延期量延期量DD 00 00 00 00 00 00 00 00延期量延期量DDjj 00 00 00 00 00 00 00 00



 11、找出最大流程时间、找出最大流程时间max max FFii

 22、找出满足条件：、找出满足条件：ddjj≥≥maxmax FFii 的任务，当满足条件的任务，当满足条件

的任务只有一项时，该任务不调整，当满足条件的的任务只有一项时，该任务不调整，当满足条件的

任务有多项时，对这些任务按任务有多项时，对这些任务按SPTSPT规则调整。规则调整。

去掉已调整的任务 对剩余任务反复用第二步直至去掉已调整的任务 对剩余任务反复用第二步直至 去掉已调整的任务，对剩余任务反复用第二步直至去掉已调整的任务，对剩余任务反复用第二步直至

所有任务调整完所有任务调整完

任任 务务 jj22 jj33 jj88 jj11 jj77 jj44 jj66 jj55
加工时间加工时间 ttjj 33 66 22 88 33 1212 55 77

交货期交货期 dd 1212 99 2323 1919 3737 3333 4040 4848交货期交货期 ddjj 1212 99 2323 1919 3737 3333 4040 4848

流程时间流程时间FFii 33 99 1111 1919 2222 3434 3939 4646

延期量延期量DDjj 00 00 00 00 00 00 00 00



平均流程时间平均流程时间

46393422191193 87.22
8

46393422191193



F

8

最大交货延期量为零最大交货延期量为零最大交货延期量为零最大交货延期量为零



22 NN项任务 两台设备的排序项任务 两台设备的排序22、、NN项任务、两台设备的排序项任务、两台设备的排序

NN项任务 均按项任务 均按 MM MbMb 的工艺顺序加工 要求最的工艺顺序加工 要求最NN项任务，均按项任务，均按 MaMa--MbMb 的工艺顺序加工，要求最的工艺顺序加工，要求最

大流程时间最小化的最优排序方案。大流程时间最小化的最优排序方案。

任任 务务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MM 88 33 66 1212 77 55 33 22MMaa ttajaj 88 33 6     6     12    12    7     7     55 33 22

MMbb ttbjbj 99 22 55 33 44 1010 77 1111bjbj



用约翰孙用约翰孙--贝尔曼规则求解贝尔曼规则求解

11 找出最小加工时间 如果该时间在第 台找出最小加工时间 如果该时间在第 台11、找出最小加工时间，如果该时间在第一台、找出最小加工时间，如果该时间在第一台

设备行，则对应的任务最先加工，若在第二台设备行，则对应的任务最先加工，若在第二台设备行 则对应的任务最先加 若在第 台设备行 则对应的任务最先加 若在第 台

设备行，则对应的任务排在最后加工；设备行，则对应的任务排在最后加工；

22、去掉已排序任务，对剩下的任务反复应用、去掉已排序任务，对剩下的任务反复应用

第第11步 直至所有任务排完步 直至所有任务排完第第11步，直至所有任务排完。步，直至所有任务排完。

按约按约--贝规则对上例进行排序，得到排序结贝规则对上例进行排序，得到排序结

果如下：果如下：



J8J8--J7J7--J6J6--J1J1--J3J3--J5J5--J4J4--J2J2J8J8 J7J7 J6J6 J1J1 J3J3 J5J5 J4J4 J2J2
用哈姆表算法，求得各任务在各设备上的完工时间用哈姆表算法，求得各任务在各设备上的完工时间姆 算 得各任务 各 完姆 算 得各任务 各 完
如下表：如下表：

任务任务 jj88 jj77 jj66 jj11 jj33 jj55 jj44 jj22

MMaa ttajaj 22
22

33
55

5          5          
1010

8     8     
1818

6    6    
2424

7   7   
3131

1212
4343

33
464622 5  5  10 10 18 18 24  24  31   31   43  43  46 46 

MMbb ttbjbj 11     11     
1313

7   7   
2020

10  10  
3030

9  9  
3939

5   5   
4444

4   4   
4848

3  3  
5151

2      2      
53531313 20 20 30 30 39 39 4444 48  48  51  51  5353



排序前的流程时间计算排序前的流程时间计算排序前的流程时间计算排序前的流程时间计算

任任 务务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MMaa ttajaj 88
88

33 66 1212
2929

77
33

55 33 22
88 1111 17   17   29          29          36  36  4141 44 44 4646

MMbb ttbjbj 99 22 55 33 44 1010 77 1111bjbj

1717 1919 2424 3232 40  40  5151 5858 6969



22、、NN项任务、三台设备的排序项任务、三台设备的排序
例 三台设备例 三台设备 88项任务 各任务的工艺顺项任务 各任务的工艺顺例：三台设备、例：三台设备、88项任务，各任务的工艺顺项任务，各任务的工艺顺

序相同，资料如下：序相同，资料如下：

任务任务 jj jj jj jj jj jj jj jj任务任务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MM tt 22 33 55 88 66 77 1212 33MMaa ttajaj 22 3   3   55 88 66 77 1212 33

MMbb ttbjbj 1111 77 1010 99 55 44 33 22

MMcc ttcjcj 1111 1313 1212 1515 1616 1111 1212 1414



 求最优解条件，满足如下条件之一：求最优解条件，满足如下条件之一：求最优解条件，满足如下条件之 ：求最优解条件，满足如下条件之 ：


  jbja tt ,, maxmin


  jbjc

jj

tt ,,

,,

maxmin

 求解步骤求解步骤：：

11 把三台设备转换为两台假象设备 假想把三台设备转换为两台假象设备 假想 11、把三台设备转换为两台假象设备，假想、把三台设备转换为两台假象设备，假想
设备加工时间按如下公式转换：设备加工时间按如下公式转换：

  ttt







 jbjajg

ttt
ttt ,,,

  jbjcjh ttt ,,,



上例中，满足条件上例中，满足条件
jbjc tt ,, maxmin  jbjc ,,

转换两台假想设备，结果如下表：转换两台假想设备，结果如下表：

任任 务务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

Mg   tgjMg   tgj 1313 1010 1515 1717 1111 1111 1515 55
h hjh hjMh   thjMh   thj 2222 2020 2222 2424 2121 1515 1515 1616

用约用约--贝规则求得排序结果如下：贝规则求得排序结果如下：

JJ88--JJ22--JJ55--JJ66--JJ11--JJ33--JJ77--JJ44；；((或：或：--J4J4--J7J7））



用哈姆表算法分别计算两方案的流程时间：用哈姆表算法分别计算两方案的流程时间：

JJ88--JJ22--JJ55--JJ66--JJ11--JJ33--JJ77--JJ44；；

任务任务 jj88 jj22 jj55 jj66 jj11 jj33 jj77 jj44

MMaa ttajaj 33
33

33
6       6       

66
12     12     

77
19    19    

22
21 21 

55
26    26    

1212
38  38  

88
46    46    

MMbb ttbjbj 22
55

77
1313

55
1818

44
2323

1111
3434

1010
4444

33
4747

99
565655 13     13     18 18 23    23    34 34 44 44 47  47  56 56 

MMcc ttcjcj 1414 1313 1616 1111 1111 1212 1212 1515
1919 3232 48 48 59 59 7070 8282 9494 109  109  



JJ88--JJ22--JJ55--JJ66--JJ11--JJ33--JJ44--JJ77

任务任务 jj88 jj22 jj55 jj66 jj11 jj33 jj44 jj77jj88 jj22 jj55 jj66 jj11 jj33 jj44 jj77

MMaa ttajaj 33 33 66 77 22 55 88 1212
33 6       6       12     12     19    19    21 21 26    26    34    34    48  48  

MMbb ttbjbj 22 77 55 44 1111 1010 99 33MMbb ttbjbj 22
55

77
13     13     

55
18 18 

44
23    23    

1111
34 34 

1010
44 44 

99
53 53 

33
56  56  

MM tt 1414 1313 1616 1111 1111 1212 1515 1212MMcc ttcjcj 1414
1919

1313
3232

1616
48 48 

1111
59 59 

1111
7070

1212
8282

1515
97  97  

1212
109109



按自然顺序加工的流程时间计算按自然顺序加工的流程时间计算

任务任务 jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MMaa ttajaj 22 33 55 88 66 77 1212 33
22 5   5   1010 1818 2424 31 31 4343 4646

MMbb ttbjbj 1111 77 1010 99 55 44 33 22bb bjbj
1313 20 20 3030 3939 4444 48 48 51 51 5353

MMcc ttcjcj 1111 1313 1212 1515 1616 1111 1212 1414cc cjcj
2424 3333 45 45 60  60  7676 8787 9999 113 113 



44、、NN项任务，项任务，mm台设备的排序方法台设备的排序方法：：
例：例：88项任务，须经项任务，须经66台设备加工，求最优加工台设备加工，求最优加工例：例：88项任务，须经项任务，须经66台设备加工，求最优加工台设备加工，求最优加工
顺序：顺序：

任务任务 jj jj jj jj jj jj jj jj任务任务

设备设备

jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MM11 tt1j1j 55 77 55 22 55 66 44 22

MM tt 77 55 88 66 66 22 22 33MM22 tt2j2j 77 55 88 66 66 22 22 33

MM33 tt1j1j 33 66 44 44 77 66 33 22

MM44 tt1j1j 44 33 66 11 99 33 1111 99

MM tt 88 22 99 66 11 88 33 77MM55 tt1j1j 88 22 99 66 11 88 33 77

MM66 tt1j1j 22 99 11 33 88 99 77 66

合合 计计 2929 3232 3333 2222 3636 3535 3030 2929



 11）、关键任务法：）、关键任务法：

 求出各项任务的总加工时间；求出各项任务的总加工时间；

以总加工时间最大者为关键任务以总加工时间最大者为关键任务 以总加工时间最大者为关键任务以总加工时间最大者为关键任务JJCC；；

 找出：找出： tt << tt 的任务 按的任务 按tt 从小到大从小到大 找出：找出： tt1,j1,j < < ttm,j m,j 的任务，按的任务，按tt1,j  1,j  从小到大从小到大

排在排在JJC C 前面；前面；

 找出：找出： tt1,j1,j > > ttm,jm,j的任务，按的任务，按ttm,j  m,j  从大到小从大到小

排在排在JJ 后面后面排在排在JJC C 后面；后面；

 tt1 j1 j == tt jj的任务，排在的任务，排在JJCC 紧前或紧后紧前或紧后。。 tt1,j1,j ttm,jm,j的任务，排在的任务，排在JJC C 紧前或紧后紧前或紧后。。

 求上例加工顺序：求上例加工顺序：



 关键零件：关键零件：JJcc=J=J55

满足满足tt1,j1,j < < ttm,jm,j的零件有：的零件有：JJ2 2 、、 JJ4 4 、、 JJ6 6 、、 JJ7 7 、、

JJ 按按tt 大小从小到大排在大小从小到大排在 JJ 之前之前JJ8, 8, 按按tt1j1j大小从小到大排在：大小从小到大排在：JJ5 5 之前：之前：

 JJ -- JJ -- JJ -- JJ -- JJ -- JJ -- JJ8 8 JJ4 4 JJ7 7 JJ6 6 JJ22 JJ55

 满足满足tt1 j1 j>>ttm jm j的零件有：的零件有： JJ11、、 JJ33，，按按 ttm jm j从大从大 满足满足tt1,j1,j ttm,jm,j的零件有：的零件有： JJ11、、 JJ33，，按按 ttm,jm,j从大从大

到小排在到小排在JJ55之后。之后。

 得到加工顺序：得到加工顺序：

 JJ8 8 -- JJ4 4 -- JJ7 7 -- JJ6 6 -- JJ22-- JJ55-- JJ11-- JJ33

哈姆表算法 算流程时间哈姆表算法 算流程时间 用哈姆表算法计算流程时间：用哈姆表算法计算流程时间：



任务任务 jj88 JJ44 jj77 jj66 jj22 jj55 jj11 jj33任务任务

设备设备

jj88 JJ44 jj77 jj66 jj22 jj55 jj11 jj33

MM11 tt1j1j 22 22 44 66 77 55 55 55MM11 tt1j1j 22
22

22
44

44
88

66
1414

77
2121

55
26 26 

55
3131

55
3636

MM22 tt2j2j 33 66 22 22 55 66 77 88MM22 tt2j2j 33
55

66
11 11 

22
1313

22
1616

55
2626

66
3232

77
3939

88
4747

MM33 tt1j1j 22 44 33 66 66 77 33 4433 tt1j1j
77 1515

33
1818

66
2424

66
3232 3939

33
4242 5151

MM44 tt1j1j 99 11 1111 33 33 99 44 6644 1j1j
1515 1616 2929 3232 3535 4848 5252 5858

MM55 tt1j1j 77 66 33 88 22 11 88 99
2222 2828 3131 4040 4242 4949 6060 6969

MM66 tt1j1j 66 33 77 99 99 88 22 11
2828 3131 3838 4949 5858 6666 6868 7070



任务任务
设备设备

jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88
设备设备

MM11 tt1j1j 55
55

77
1212

55
1717

22
1919

55
2424

66
3030

44
3434

22
363655 1212 1717 1919 2424 3030 3434 3636

MM22 tt2j2j 77 55 88 66 66 22 22 33
1212 1717 2525 3131 3737 3939 4141 4444

MM33 tt1j1j 33 66 44 44 77 66 33 22
1515 2323 2929 3535 4444 5050 5353 5555

MM44 tt1j1j 44 33 66 11 99 33 1111 99
1919 2626 3535 3636 4545 5353 6464 7373

MM55 tt1j1j 88 22 99 66 11 88 33 77
2727 2929 4444 5050 5151 6161 6767 8080

MM66 tt1j1j 22 99 11 33 88 99 77 6666 1j1j

2929 3838 4545 5353 6161 7070 7777 8686



 22、最小排序系数（、最小排序系数（kkjj））法：法：


m

ji

m

jij ttk ,

2

,

 mii 1
2

1

按按 kkjj 大小，从小到大排序。上例按最小排大小，从小到大排序。上例按最小排

序系数法 可得到较优加工顺序：序系数法 可得到较优加工顺序：序系数法，可得到较优加工顺序：序系数法，可得到较优加工顺序：

J8 J8 –– J7 J7 –– J6 J6 –– J5 J5 –– J3J3-- J1J1-- J4J4-- J2J2
当设备数为单数时，把中间设备的加工时间

平分后加到前后两部分设备上去，平分后加到前后两部分设备上去。



任务任务 jj jj jj jj jj jj jj jj任务任务

设备设备

jj11 jj22 jj33 jj44 jj55 jj66 jj77 jj88

MM tt 55 77 55 22 55 66 44 22MM11 tt1j1j 55 77 55 22 55 66 44 22

MM22 tt2j2j 77 55 88 66 66 22 22 3322 tt2j2j
MM33 tt1j1j 33 66 44 44 77 66 33 22

MM 44 33 66 11 99 33 1111 99MM44 tt1j1j 44 33 66 11 99 33 1111 99

MM55 tt1j1j 88 22 99 66 11 88 33 77MM55 tt1j1j 88 22 99 66 11 88 33 77

MM66 tt1j1j 22 99 11 33 88 99 77 66

kkjj 1.071.07 1.291.29 1.061.06 1.21.2 1.01.0 0.70.7 0.430.43 0.320.32



 二、非流水型排序问题二、非流水型排序问题

 NN项任务，经项任务，经MM台设备加工，各任务工艺顺序不同。台设备加工，各任务工艺顺序不同。

 这类问题的排序方案共有这类问题的排序方案共有 (N!)(N!)mm个，显然，这类问个，显然，这类问

题的排序 用解析法求最优方案几乎是不可能的题的排序 用解析法求最优方案几乎是不可能的题的排序，用解析法求最优方案几乎是不可能的。题的排序，用解析法求最优方案几乎是不可能的。

 实践中多采用排序规则的方法 分别为每一生产设实践中多采用排序规则的方法 分别为每一生产设 实践中多采用排序规则的方法，分别为每 生产设实践中多采用排序规则的方法，分别为每 生产设

备排序。或采用仿真方法进行排序。备排序。或采用仿真方法进行排序。



例例::两个工件在两个工件在mm台设备上加工的台设备上加工的 RNDRND问题：问题：
零件 机床

例例::两个工件在两个工件在mm台设备上加工的台设备上加工的 RNDRND问题：问题：

J1 A(2) – B(1) – C(8) –D(2)
J A(1) D(4) B(1) C(4)J2 A(1) - D(4) - B(1) - C(4)

eJ2

4C
d

4

1

C

B cbb’

4D

2 1 8 2
1A a
0 JCB DA

2 1 8 20 J1



比较两条线路长：

O-a-b-c-d-e F1=2+1+8+2+2=15小时;

O-a’-b’-c-d-e  F2=1+4+1+6+4=16小时;

选择o-a-b-c-d-e线路的加工顺序



第四章第四章 生产过程空间组织生产过程空间组织第四章第四章 生产过程空间组织生产过程空间组织

第一节第一节 厂址选择厂址选择第 节第 节 厂址选择厂址选择

一、影响厂址选择的因素一、影响厂址选择的因素

自然资源条件自然资源条件11、自然资源条件、自然资源条件

1.11.1 土地资源条件；土地资源条件；1.1 1.1 土地资源条件；土地资源条件；

1.2 1.2 气候条件；气候条件；

1.3 1.3 水资源；水资源；

1 41 4 物料资源；物料资源；1.4 1.4 物料资源；物料资源；

22、社会环境条件、社会环境条件

2.1 2.1 劳动力资源劳动力资源



2 22 2 基础设施条件基础设施条件2.2 2.2 基础设施条件基础设施条件

2.3 2.3 工业协作条件工业协作条件

 33、生活基础条件；、生活基础条件；

 44 地方政策法规；地方政策法规； 44、地方政策法规；、地方政策法规；

 55、产品市场销售地距离；、产品市场销售地距离；

 二、厂址选择原则二、厂址选择原则

 11 费用最小化原则费用最小化原则 11、费用最小化原则、费用最小化原则

 22、人才集聚原则、人才集聚原则

 33、接近市场原则、接近市场原则

44 长远发展原则长远发展原则 44、长远发展原则、长远发展原则



三 厂址选择方法三 厂址选择方法三、厂址选择方法三、厂址选择方法

 3.1 3.1 加权评分法加权评分法
例：某公司业务发展需要，拟建一新厂，例：某公司业务发展需要，拟建一新厂，

现有三个备选厂址供选择 经分析影响因现有三个备选厂址供选择 经分析影响因现有三个备选厂址供选择，经分析影响因现有三个备选厂址供选择，经分析影响因

素共有九个，分析结果如下：素共有九个，分析结果如下：



影响因素影响因素 权权 备选厂址备选厂址

数数 AA BB CC
土地资源土地资源 44 22 88 33 1212 22 88土地资源土地资源 44 22 88 33 1212 22 88
气候条件气候条件 11 11 11 11 11 22 22
水资源水资源 33 44 1212 22 66 33 99水资源水资源 33 44 1212 22 66 33 99
物料资源物料资源 66 33 1818 44 2424 22 1212
技术设施技术设施 77 44 2828 33 2121 44 2828
市场容量市场容量 77 33 2121 44 2828 33 2121市场容量市场容量 77 33 2121 44 2828 33 2121
生活条件生活条件 55 44 2020 33 1515 22 1010
人力资源人力资源人力资源人力资源 22 44 88 22 44 22 44
地方法规地方法规 55 44 2020 33 1515 22 1010

总评分总评分 136136 126126 104104



 3.2 3.2 重心法重心法

y
中转仓2 中转仓i

(Xi ,Yi)
中转仓1

中转仓2 中转仓i

y0

中转仓3
中转仓4

xX0
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i ii xw
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



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i ii

w
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
n

i ii yw
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i iw
y

1

0



 3.3 3.3 仿真法仿真法

y

(Xi ,Yi)

y0
wi

xX0



第二节第二节 生产单位配置和专业化形式生产单位配置和专业化形式
 一 生产单位组成一 生产单位组成 、生产单位组成、生产单位组成

 基本生产单位基本生产单位——铸造、锻造、下料、热处理、电镀、机铸造、锻造、下料、热处理、电镀、机

加工、装配等车间。加工、装配等车间。

 辅助生产单位：工具车间 维修车间 动力车间；辅助生产单位：工具车间 维修车间 动力车间； 辅助生产单位：工具车间、维修车间、动力车间；辅助生产单位：工具车间、维修车间、动力车间；

 生产服务部门：原材料库、半成品库、成品库、运输车生产服务部门：原材料库、半成品库、成品库、运输车

队，队，

 生产技术准备部门：样品试制车间，工艺技术部门等生产技术准备部门：样品试制车间，工艺技术部门等 生产技术准备部门：样品试制车间，工艺技术部门等生产技术准备部门：样品试制车间，工艺技术部门等。。

 二、二、生产单位的专业化形式生产单位的专业化形式

 1) 1) 工艺专业化工艺专业化

即把完成相同工艺的设备即把完成相同工艺的设备((工作地工作地)) 组成一个生产单位组成一个生产单位 即把完成相同工艺的设备即把完成相同工艺的设备((工作地工作地) ) 组成一个生产单位。组成一个生产单位。



铸造车间 锻造车间 下料车间

金工车间 冲压车间 焊接车间金 车间 冲压车间 焊接车间

热处理车间 装配车间

工艺专业化生产单位组织形式



 工艺专业化的优缺点工艺专业化的优缺点

 缺点：物流路线长 搬运工作量大缺点：物流路线长 搬运工作量大 缺点：物流路线长，搬运工作量大；缺点：物流路线长，搬运工作量大；

 在制品占用多，生产周期长；在制品占用多，生产周期长；

 车间之间交接联系多，关系复杂；车间之间交接联系多，关系复杂；

 优点：适应性好，便于任务平均分配；便于工人优点：适应性好，便于任务平均分配；便于工人

技术交流，便于小组管理；技术交流，便于小组管理；

 2)2) 对象专业化对象专业化 2) 2) 对象专业化对象专业化

把加工某种或某类劳动对象所需的设备把加工某种或某类劳动对象所需的设备((工作地工作地))集集
中在 起 组成 个生产单位中在 起 组成 个生产单位中在一起，组成一个生产单位。中在一起，组成一个生产单位。



毛坯车间毛坯车间

齿
轮
车

轴
类
车

箱
体
车

丝
杆
车

弹
簧
车车

间
车
间

车
间

车
间

车
间

总装车间

对象专业化生产单位组织形式对象专 化 产单位 织形式



 在对象专业化单位里，加工工艺不同，工人工在对象专业化单位里，加工工艺不同，工人工
种不同 可以对同种对象进行所有种不同 可以对同种对象进行所有((或大部分或大部分))工艺内工艺内种不同，可以对同种对象进行所有种不同，可以对同种对象进行所有((或大部分或大部分))工艺内工艺内
容的加工，因而也称为封闭式车间。容的加工，因而也称为封闭式车间。

 优点优点：物流路线短，搬运工作量小；：物流路线短，搬运工作量小；

 在制品占用少，生产周期短；在制品占用少，生产周期短； 在制品占用少，生产周期短；在制品占用少，生产周期短；

 车间之间联系简单，管理工作减化；车间之间联系简单，管理工作减化；

 缺点缺点：适应性差，相同工种分布在不同单位，不：适应性差，相同工种分布在不同单位，不

便于技术交流和任务均衡分配；便于技术交流和任务均衡分配；

 综合专业化原则综合专业化原则

11、在对象专业化单位内采用工艺专业化；、在对象专业化单位内采用工艺专业化；

22、在工艺专业化基础上采用对象专业化。、在工艺专业化基础上采用对象专业化。22、在工艺专业化基础上采用对象专业化。、在工艺专业化基础上采用对象专业化。



第三节第三节 厂区总体布置厂区总体布置

一、厂区平面布置原则一、厂区平面布置原则

合理划分厂区合理划分厂区((厂前区 生产区 生活区厂前区 生产区 生活区))和设置道路和设置道路1.1. 合理划分厂区合理划分厂区((厂前区、生产区、生活区厂前区、生产区、生活区))和设置道路；和设置道路；

2.2. 足够的灵活性足够的灵活性((适应变化、考虑发展适应变化、考虑发展))；；
3.3. 充分利用厂区面积，节省占用面积；充分利用厂区面积，节省占用面积；

4.4. 美化绿化厂区环境美化绿化厂区环境((绿化、整洁、美观绿化、整洁、美观))；；4.4. 美化绿化厂区环境美化绿化厂区环境((绿化、整洁、美观绿化、整洁、美观))；；
5.5. 符合安全、防火、卫生和环保符合安全、防火、卫生和环保((三废排放、噪音干扰三废排放、噪音干扰))

与周边环境协调与周边环境协调((建筑外型 出入口衔接建筑外型 出入口衔接))6.6. 与周边环境协调与周边环境协调((建筑外型、出入口衔接建筑外型、出入口衔接))。。



二、工厂布置的程序与方法二、工厂布置的程序与方法、工厂布置的程序与方法、工厂布置的程序与方法

((一一))、、工厂布置的步骤工厂布置的步骤：：

收集和掌握工厂布置的相关资料收集和掌握工厂布置的相关资料1.1. 收集和掌握工厂布置的相关资料；收集和掌握工厂布置的相关资料；

2.2. 应用优化方法，寻求最优布置方案；应用优化方法，寻求最优布置方案；

3.3. 进行实际布置。进行实际布置。

((二二))、工厂布置的方法、工厂布置的方法((二二))、工厂布置的方法、工厂布置的方法

⑴⑴ 物料流向图法物料流向图法

根据生产系统运行过程的物料总流向，顺序根据生产系统运行过程的物料总流向，顺序
确定各单位和部门的相互位置。确定各单位和部门的相互位置。

适用于产品品种较少，生产过程物流方向较适用于产品品种较少，生产过程物流方向较
明显的情况下。明显的情况下。



⑵⑵物料流量图法物料流量图法⑵⑵物料流量图法物料流量图法

根据生产过程各单位和部门之间的物流根据生产过程各单位和部门之间的物流

量大小，确定各部门之间的相互位置。即把相量大小，确定各部门之间的相互位置。即把相

互间物流量大的部门尽量靠近布置互间物流量大的部门尽量靠近布置互间物流量大的部门尽量靠近布置。互间物流量大的部门尽量靠近布置。

步骤步骤::

 统计各单位间的物料运输量；统计各单位间的物料运输量；

 用从至表的方式表示或用图表示各单位间的运用从至表的方式表示或用图表示各单位间的运

输量；输量；输量；输量；

 把相互间物流量大的单位尽量靠近布置。把相互间物流量大的单位尽量靠近布置。



物料运输量统计表物料运输量统计表

至至 0101 0202 0303 0404 0505 0606 总计总计

从从

0101 33 44 33 10100101 33 44 33 1010
0202 66 44 1010
0303 66 66 44 1616
0404 66 44 22 1212
0505 22 44 66
0606 44 11 550606 44 11 55
合计合计 99 2020 1212 44 1414



0101 06060101

0202 0505

0303 04040404



33、相关图法、相关图法

根据生产过程各单位的关系密切程度根据生产过程各单位的关系密切程度,,确定确定

各部门的相互位置的方法各部门的相互位置的方法各部门的相互位置的方法各部门的相互位置的方法..
把相互间关系密切程度高的部门尽量靠近把相互间关系密切程度高的部门尽量靠近

布置布置..此法适用于运作过程各部门间主要为非此法适用于运作过程各部门间主要为非

物流关系的情况物流关系的情况 步骤如下步骤如下物流关系的情况物流关系的情况. . 步骤如下：步骤如下：

1.1. 确定关系级别：按确定关系级别：按 AA、、EE、、II、、OO、、UU、、X X 顺顺
序，划分关系密切程度级别，序，划分关系密切程度级别，A A 为最高级别，为最高级别，

XX为最低级别为最低级别XX为最低级别。为最低级别。

2.2. 分别给各级别关系设定分值。分别给各级别关系设定分值。



如：如：A=6A=6分；分； E=5E=5分；分；I=4I=4分；分；O=3O=3分；分；

U=2U=2分；分；X=1X=1分分U=2U=2分；分；X=1X=1分。分。

1.1. 分析各部门之间的关系因素，确定各部门之分析各部门之间的关系因素，确定各部门之

间的关系级别；间的关系级别；

22 根据关系级别 进行部门布置 把相互间关根据关系级别 进行部门布置 把相互间关2.2. 根据关系级别，进行部门布置，把相互间关根据关系级别，进行部门布置，把相互间关

系最密切的单位尽量靠近布置；系最密切的单位尽量靠近布置；

例例：有：有55个部门，各部门的面积分别为：个部门，各部门的面积分别为：

A1 1000 mA1 1000 m22 A2 2000 mA2 2000 m22 A3 2000 mA3 2000 m22A1=1000 mA1=1000 m2  2  、、 A2=2000 mA2=2000 m2 2 、、 A3=2000 mA3=2000 m2 2 

A4=1000 mA4=1000 m2 2 、、 A5=1000 mA5=1000 m2 2 



经分析各部门的相关关系如下表经分析各部门的相关关系如下表：：

至至

从从

A1A1 A2A2 A3A3 A4A4 A5A5 总分总分

从从

A1A1 U/2U/2 E/5E/5 I/4I/4 U/2U/2 1313

A2A2 U/2U/2 O/3O/3 O/3O/3 U/2U/2 1010

A3A3 E/5E/5 O/3O/3 A/6A/6 O/3O/3 1717A3A3 E/5E/5 O/3O/3 A/6A/6 O/3O/3 1717

A4A4 I/4I/4 O/3O/3 A/6A/6 U/2U/2 1515A4A4 I/4I/4 O/3O/3 A/6A/6 U/2U/2 1515

A5A5 U/2U/2 U/2U/2 O/3O/3 U/2U/2 99



11）找出关系总分最高者，把其布置在中央；）找出关系总分最高者，把其布置在中央；

03 03

22）按关系级别，找出与已布置部门关系级别）按关系级别，找出与已布置部门关系级别按关系级别 找出与 布 部门关系级别按关系级别 找出与 布 部门关系级别
最高者，作为下一个布置的部门；最高者，作为下一个布置的部门；

33）当最高关系级别部门同时有多个时 选其）当最高关系级别部门同时有多个时 选其33）当最高关系级别部门同时有多个时，选其）当最高关系级别部门同时有多个时，选其
关系总分最高者先布置；关系总分最高者先布置；

04
03 03



44）当某部门位置方案有多个时，比较各方案）当某部门位置方案有多个时，比较各方案
的布置得分，取得分最高的方案；的布置得分，取得分最高的方案；

0401 01 方案3

03 03
0401

01
01方案1 方案3

03 03 01
01方案2 方案4

计算各方案布置得分 按部门相邻布置则计其计算各方案布置得分 按部门相邻布置则计其计算各方案布置得分：按部门相邻布置则计其计算各方案布置得分：按部门相邻布置则计其
关系分，不相邻布置则零分计。关系分，不相邻布置则零分计。

方案方案1 = 41 = 4；； 方案方案2 =2 =方案方案4= 54= 5；；
方案方案3 = 5+4=93 = 5+4=9；；方案方案3 = 5+4=93 = 5+4=9；；

故应选方案故应选方案33



55）重复）重复 22）至）至 44）步，直至所有部门布置完，）步，直至所有部门布置完，55）重复）重复 22）至）至 44）步，直至所有部门布置完，）步，直至所有部门布置完，
得到各部门初步布置方案；得到各部门初步布置方案；

02 02
方案1

04 0102 02
02 02

方案2 方案3
03 0302
02 02

02
方案2 方案3

02 02
方案4

方案方案1=2+3=51=2+3=5；方案；方案2 =3+3=62 =3+3=6；；案案 案案
方案方案3 =2+3=53 =2+3=5；方案；方案4 =34 =3；； 取方案取方案22。。



 对对0505部门的布置结果如下：部门的布置结果如下： 对对0505部门的布置结果如下：部门的布置结果如下：

04 0102
03 0302
05

 66）根据总体面积形状，调整各部门面积形）根据总体面积形状，调整各部门面积形
状 加入通道系统状 加入通道系统状，加入通道系统。状，加入通道系统。



 经部门面积调整后的布置方案经部门面积调整后的布置方案

0104

03

01

02

04

05



44、从至表、从至表--试验法试验法

借助从至表 寻求借助从至表 寻求设备单行布置设备单行布置优化方案的方法优化方案的方法借助从至表，寻求借助从至表，寻求设备单行布置设备单行布置优化方案的方法，优化方案的方法，

步骤如下：步骤如下：

①① 画出生产线加工的各零件工艺路线图，统计各设画出生产线加工的各零件工艺路线图，统计各设

备间的物流量，据此画出物料从至表备间的物流量，据此画出物料从至表 ((例见表例见表))。。备间的物流量，据此画出物料从至表备间的物流量，据此画出物料从至表 ((例见表例见表))。。
从至表的意义如下：从至表的意义如下：

各方格内的数字表示从对应行设备运往对应列设各方格内的数字表示从对应行设备运往对应列设各方格内的数字表示从对应行设备运往对应列设各方格内的数字表示从对应行设备运往对应列设

备的物流量；备的物流量；

设物流正方向为从左至右，则对角线左下方的数字设物流正方向为从左至右，则对角线左下方的数字

为反向物流，对角线右上方数字为正向物流；为反向物流，对角线右上方数字为正向物流；为反向物流，对角线右上方数字为正向物流；为反向物流，对角线右上方数字为正向物流；



01 02 03 04 05 06 07





 某生产线物料运输关系表某生产线物料运输关系表

至至 毛毛 铣铣 车车 钻钻 镗镗 磨磨 压压 内内 锯锯 检检 运运至至

从从

毛毛
坯坯
库库

铣铣

床床

车车

床床

钻钻

床床

镗镗

床床

磨磨

床床

压压

床床

内内
圆圆
磨磨

锯锯

床床

检检
验验
台台

运运
出出
量量

毛坯库毛坯库 22 88 11 44 22 1717
铣铣 床床 11 22 11 11 55铣铣 床床 11 22 11 11 55
车车 床床 22 44 11 11 33 1111
钻钻 床床 11 11 22 11 55 1010钻钻 床床 11 11 22 11 55 1010
镗镗 床床 11 11
磨磨 床床 11 11 22磨磨 床床 11 11 22
压压 床床 22 66 88
内圆磨内圆磨 11 11内圆磨内圆磨 11 11
锯锯 床床 22 11 33
检验台检验台检验台检验台

运入量运入量 55 1111 1010 11 22 88 11 33 1717 5858



设相邻位置设备间为一个单位距离，则紧靠对设相邻位置设备间为一个单位距离，则紧靠对

角线的方格对应行的设备和列设备的距离为角线的方格对应行的设备和列设备的距离为““11””，，
离开对角线第二格的对应行设备和列设备之间的距离开对角线第二格的对应行设备和列设备之间的距离开对角线第二格的对应行设备和列设备之间的距离开对角线第二格的对应行设备和列设备之间的距

离为离为““22””，以此类推，离对角线越远的格，其对应，以此类推，离对角线越远的格，其对应

行和对应列设备之间的距离则越大。行和对应列设备之间的距离则越大。

计算原布置方案物流运输工作量：计算原布置方案物流运输工作量：计算原布置方案物流运输工作量：计算原布置方案物流运输工作量：

WWII=1(2+1+4+1+2+1)+2(8+2+1+1+1)              =1(2+1+4+1+2+1)+2(8+2+1+1+1)              

+3(2+6+2+1)+4(1+1+1)+5(1+1)+3(2+6+2+1)+4(1+1+1)+5(1+1)

+6(4+1+5+2)+7(3)+8(2+1) 209+6(4+1+5+2)+7(3)+8(2+1) 209+6(4+1+5+2)+7(3)+8(2+1)=209+6(4+1+5+2)+7(3)+8(2+1)=209



 设备布置优化目标设备布置优化目标：： 设备布置优化目标设备布置优化目标：：

 11）总物流运输工作量最小化；）总物流运输工作量最小化；

 22）反向物流运输工作最小化；）反向物流运输工作最小化；

 33）相邻位置设备间的物流运输工作量最大）相邻位置设备间的物流运输工作量最大

化化化；化；

 根据上述目标，从至表优化调整原则为：根据上述目标，从至表优化调整原则为：根据上述目标，从至表优化调整原则为：根据上述目标，从至表优化调整原则为：

 11）从至表中有数字的方格尽量地靠近对角）从至表中有数字的方格尽量地靠近对角
线线线；线；



 22）使从至表中数字大的方格，尽量靠近布置；）使从至表中数字大的方格，尽量靠近布置；

 33）尽量减少从至表对角线左下方的数字；）尽量减少从至表对角线左下方的数字；

借助从至表行和列之间调整 可实现设借助从至表行和列之间调整 可实现设 借助从至表行和列之间调整，可实现设借助从至表行和列之间调整，可实现设

备单行布置的优化。通过行和列位置调整，使备单行布置的优化。通过行和列位置调整，使备单行布置的优化 行和列位置调 使备单行布置的优化 行和列位置调 使

大的数字方格尽量靠近对角线，得到优化后的大的数字方格尽量靠近对角线，得到优化后的

从至表如下：从至表如下：



至至 毛毛
坯坯

车车
床床

钻钻
床床

压压
床床

铣铣
床床

锯锯
床床

检检
验验

镗镗
床床

磨磨
床床

内内
圆圆

运运
出出

从从
坯坯
库库

床床 床床 床床 床床 床床 验验
台台

床床 床床 圆圆
磨磨

出出
量量

毛坯库毛坯库 88 44 22 22 11 1717毛坯库毛坯库 88 44 22 22 11 1717
车床车床 44 11 22 11 33 1111
钻床钻床 22 11 55 11 11 1010钻床钻床 22 11 55 11 11 1010
压床压床 22 66 88
铣床铣床 11 22 11 11 55铣床铣床 11 22 11 11 55
锯床锯床 22 11 33
检 台检 台检验台检验台

镗床镗床 11
磨床磨床 11 11 22
内圆磨内圆磨 11 11 11
运入量运入量 1111 1010 88 55 33 1717 11 22 11 5858



 计算优化后的总运输工作量：计算优化后的总运输工作量：计算优化后的总运输工作量：计算优化后的总运输工作量：

 WW00=1(8+4+2+2+1)+2(1+1+1+2+1)=1(8+4+2+2+1)+2(1+1+1+2+1)
+3(4+2+6+1+1+1)+4(2+1+5+2)+3(4+2+6+1+1+1)+4(2+1+5+2)
+5(2+3+1+1)+6(1)+7(1)+8(1)+5(2+3+1+1)+6(1)+7(1)+8(1)+5(2+3+1+1)+6(1)+7(1)+8(1)+5(2+3+1+1)+6(1)+7(1)+8(1)

=170  =170  
优化布置后，总运输工作量减少：优化布置后，总运输工作量减少：

△△W=W= WWII--WWOO=209=209--170=39170=39△△W= W= WWII WWOO=209=209 170=39170=39



第四章第四章 流水生产组织流水生产组织第四章第四章 流水生产组织流水生产组织

第 节第 节 流水生产的基本概念流水生产的基本概念第一节第一节 流水生产的基本概念流水生产的基本概念

一、流水生产的概念一、流水生产的概念

流水生产方式起源于美国的福特汽车装流水生产方式起源于美国的福特汽车装

线 由 采 流水生产 使汽车的装线 由 采 流水生产 使汽车的装配线。由于采用流水生产，使汽车的装配配线。由于采用流水生产，使汽车的装配

时间从时间从1212小时小时2828分减少为分减少为22小时小时2828分，汽车分，汽车时间从时间从1212小时小时2828分减少为分减少为22小时小时2828分，汽车分，汽车

成本由成本由28002800多美元，降为多美元，降为800800多美元，从而多美元，从而

使汽车成为大众化交通工具。使汽车成为大众化交通工具。



 流水生产就是劳动对象按照预定的工流水生产就是劳动对象按照预定的工

艺顺序、统一的速度，连续不断地通过各艺顺序、统一的速度，连续不断地通过各

个工作地 完成相应加工内容的 种生产个工作地 完成相应加工内容的 种生产个工作地，完成相应加工内容的一种生产个工作地，完成相应加工内容的一种生产

组织形式。组织形式。组织形式。组织形式。

二、流水生产的特征二、流水生产的特征

 11）工作地专业化程度高；）工作地专业化程度高；

 22）生产按规定节拍进行；）生产按规定节拍进行；

 33）生产单位按对象专业化形式组成；）生产单位按对象专业化形式组成；



 44）各工序的比例性程度高；）各工序的比例性程度高；

 55）物料采用平行移动方式。）物料采用平行移动方式。

三 流水线的种类三 流水线的种类三、流水线的种类三、流水线的种类

 11）按生产过程对象移动与否）按生产过程对象移动与否 11）按生产过程对象移动与否）按生产过程对象移动与否

 固定式流水线固定式流水线

 移动式流水线移动式流水线

 22）） 按流水线上加工对象的品种数按流水线上加工对象的品种数 22）） 按流水线上加工对象的品种数按流水线上加工对象的品种数

 单一品种流水线单一品种流水线

 多品种流水线多品种流水线



 33）） 按生产过程的对象转换方式按生产过程的对象转换方式

 可变流水线可变流水线

 混合流水线混合流水线((成组流水线成组流水线)) 混合流水线混合流水线((成组流水线成组流水线))
 44））按流程连续程度按流程连续程度

 连续式流水线连续式流水线

间断式流水线间断式流水线 间断式流水线间断式流水线

 55）按流水线节拍性质）按流水线节拍性质

 强制节拍强制节拍

自由节拍自由节拍 自由节拍自由节拍

 粗略节拍粗略节拍粗略节拍粗略节拍



 66）按流水线机械化程度）按流水线机械化程度

 手工式流水线手工式流水线

机械化流水线机械化流水线 机械化流水线机械化流水线

 自动式流水线自动式流水线自动式流水线自动式流水线

四、组织流水生产的条件四、组织流水生产的条件

 11）产品需求稳定，产量和劳动量足够大；）产品需求稳定，产量和劳动量足够大；

 22）产品结构和工艺先进而稳定）产品结构和工艺先进而稳定 22）产品结构和工艺先进而稳定；）产品结构和工艺先进而稳定；

 33）产品标准化程度高。）产品标准化程度高。



第二节第二节 单对象流水线组织设计单对象流水线组织设计

流水线设计包括硬件设计和软件设计。流水线设计包括硬件设计和软件设计。流水线设计包括硬件设计和软件设计。流水线设计包括硬件设计和软件设计。

硬件设计是指流水线的技术设计，包括工硬件设计是指流水线的技术设计，包括工

艺设计、工艺装备设计、专用设备设计、艺设计、工艺装备设计、专用设备设计、

运输装置设计等 软件设计包括流水线的运输装置设计等 软件设计包括流水线的运输装置设计等。软件设计包括流水线的运输装置设计等。软件设计包括流水线的

节拍确定、设备数和工人数的确定、工序节拍确定、设备数和工人数的确定、工序

同期化、流水线平面布置、流水线标准计同期化、流水线平面布置、流水线标准计

划图表划图表划图表。划图表。



一、单对象流水线组织设计一、单对象流水线组织设计

 11、确定流水生产节拍、确定流水生产节拍(r(r））
节拍是指流水线上连续出产相邻两件同节拍是指流水线上连续出产相邻两件同 节拍是指流水线上连续出产相邻两件同节拍是指流水线上连续出产相邻两件同

种制品的时间间隔。节拍是决定流水线硬件种制品的时间间隔。节拍是决定流水线硬件种制品的时间间隔。节拍是决定流水线硬件种制品的时间间隔。节拍是决定流水线硬件

和软件设计的重要参数，同决定了流水线的和软件设计的重要参数，同决定了流水线的

生产速度和生产能力。用如下公式计算：生产速度和生产能力。用如下公式计算：

FFe 0
NN

r e 0



 FFee= = 计划期有效工作时间；计划期有效工作时间；

 FF00==计划期制度工作时间；计划期制度工作时间；

时间利用有效系数时间利用有效系数(0 9 0 96)(0 9 0 96) η= η= 时间利用有效系数时间利用有效系数(0.9~0.96)(0.9~0.96)；；
 N= N= 计划期产量；计划期产量；产产

节奏节奏((R R ))：流水线上连续出产相邻两个同：流水线上连续出产相邻两个同

种制品运输批的时间间隔。种制品运输批的时间间隔。

当制品的单件加工时间短 体积小 工序当制品的单件加工时间短 体积小 工序 当制品的单件加工时间短、体积小、工序当制品的单件加工时间短、体积小、工序

 之间的距离较大时，为节省制品运输时间，之间的距离较大时，为节省制品运输时间， 之间的距离较大时，为节省制品运输时间，之间的距离较大时，为节省制品运输时间，

而采用按一定批量在工序间转移。而采用按一定批量在工序间转移。



 R= rR= r ×× n’n’ R  r R  r ×× nn
 n’=n’= 转移批量。转移批量。

 22、、确定流水线及各工序设备数和负荷率确定流水线及各工序设备数和负荷率

 设设SS == ii 工序需要的设备数工序需要的设备数((工作地数工作地数)) 设设SSii== i i 工序需要的设备数工序需要的设备数((工作地数工作地数))，，

r
tS i

i  r

 22、计算工序和流水线设备负荷率、计算工序和流水线设备负荷率：：



 当当SSi i 不为整数时不为整数时 ，必须进行取整，即：，必须进行取整，即：

 SSeiei = = [[SSi i ]]，， [  ] =[  ] =取整号，取大于和接近于取整号，取大于和接近于

的整数 当实取设备数不等于计算的设的整数 当实取设备数不等于计算的设SSii 的整数。当实取设备数不等于计算的设的整数。当实取设备数不等于计算的设

备数时，还须计算工序的设备负荷率：备数时，还须计算工序的设备负荷率：备数时，还须计算工序的设备负荷率：备数时，还须计算工序的设备负荷率：

isk
ei

i
i s

k 
ei

 设工序数为设工序数为 mm,,则流水线总的负荷率则流水线总的负荷率：：

 


m

i ei

m

i i ssk
11   ii 11



设备负荷率，决定了流水线运行过程的连设备负荷率，决定了流水线运行过程的连

续程度，当续程度，当kkαα=0.85~1.05=0.85~1.05时，可组织连续时，可组织连续

流水线 而当流水线 而当kk 小于小于0 850 85时 应重新进行工时 应重新进行工流水线，而当流水线，而当kkαα小于小于0.850.85时，应重新进行工时，应重新进行工

序同期化，若经过同期化，序同期化，若经过同期化， kkαα仍然小于仍然小于αα

0.850.85，，0.750.75--0.850.85一般组织间断流水线。一般组织间断流水线。

33、、工序同期化工序同期化

工序同期化就是通过技术组织措施来工序同期化就是通过技术组织措施来工序同期化就是通过技术组织措施来工序同期化就是通过技术组织措施来

调整流水线各工序的时间，使其与节拍相调整流水线各工序的时间，使其与节拍相调整流水线各工序的时间，使其与节拍相调整流水线各工序的时间，使其与节拍相

等或与节拍成整数倍。等或与节拍成整数倍。



工序同期化是流水生产组织设计的重要工序同期化是流水生产组织设计的重要

一环，同期化程度的高低，决定了流水线一环，同期化程度的高低，决定了流水线

的负荷率和连续程度的负荷率和连续程度的负荷率和连续程度的负荷率和连续程度

 设备加工为主的同期化措施设备加工为主的同期化措施 设备加工为主的同期化措施设备加工为主的同期化措施

11）对影响同期化的关键工序，可通过设备）对影响同期化的关键工序，可通过设备对影响同期化的关键 序 可 设备对影响同期化的关键 序 可 设备

和工装的改进、加工工艺的改造等手段和和工装的改进、加工工艺的改造等手段和

措施加 实措施加 实措施加予实现。措施加予实现。

22）加大切削用量 减少加工工时）加大切削用量 减少加工工时22）加大切削用量、减少加工工时；）加大切削用量、减少加工工时；



33）改进工作地布置和操作方法，减少辅助时）改进工作地布置和操作方法，减少辅助时改进 作地布置和操作方法 减少辅助时改进 作地布置和操作方法 减少辅助时

间。间。

44）提高工人的操作水平和熟练程度。）提高工人的操作水平和熟练程度。

手工操作为主的工序同期化措施手工操作为主的工序同期化措施 手工操作为主的工序同期化措施手工操作为主的工序同期化措施

11）重新分解和组合工序；）重新分解和组合工序；11）重新分解和组合工序；）重新分解和组合工序；

22）合理调配工人；）合理调配工人；）合理调配 人；）合理调配 人；

33）采用高效工具；）采用高效工具；



 组织工序同期化的方法组织工序同期化的方法

例 某产品的生产节拍为例 某产品的生产节拍为1010分钟 其装配工作可分钟 其装配工作可 例：某产品的生产节拍为例：某产品的生产节拍为1010分钟，其装配工作可分钟，其装配工作可
分为分为1111个工步，各工步的时间定额和工步顺序如个工步，各工步的时间定额和工步顺序如
下图示下图示下图示：下图示：
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重组工序原则重组工序原则：：

11）组合工序的工时不大于节拍）组合工序的工时不大于节拍11）组合工序的工时不大于节拍；）组合工序的工时不大于节拍；

22）组合工序内的工步符合工步顺序原则；）组合工序内的工步符合工步顺序原则；合 序内的 步符合 步顺序原则；合 序内的 步符合 步顺序原则；

步骤：步骤：11）列出所有可能作为第）列出所有可能作为第ii工序的工步工序的工步
组合方案组合方案组合方案；组合方案；

22）求出各编组方案后剩余时间可能组）求出各编组方案后剩余时间可能组
成的最少工作地数；成的最少工作地数；

i

][ 1
tT

iS
i

x x
ki

 


 ][
rki

SSkiki = = 第第ii工序，第工序，第KK编组方案的可能最少工编组方案的可能最少工ki ki 第第 序，第序，第 编组方案的可能最少编组方案的可能最少
作地数；作地数；



T =T = 工步时间总和；工步时间总和；tti i = = 第一组合工序时间；第一组合工序时间；

[ ][ ] 取整号取整号[   ]=[   ]=取整号；取整号；

33）当工序编组方案有多个时，取）当工序编组方案有多个时，取min{ Smin{ Skiki}} 方案方案33）当工序编组方案有多个时，取）当工序编组方案有多个时，取min{ Smin{ Skiki} } 方案方案

为分支节点；为分支节点；

44）当）当min{ Smin{ Skiki}}有多个时，取组合工序时间最大有多个时，取组合工序时间最大

的方案 作为分枝节点的方案 作为分枝节点的方案，作为分枝节点；的方案，作为分枝节点；

55）从剩余工步中列出可作为下道工序的所有工）从剩余工步中列出可作为下道工序的所有工55）从剩余工步中列出可作为下道工序的所有工）从剩余工步中列出可作为下道工序的所有工

步编组方案，并计算最小可能工序数值：步编组方案，并计算最小可能工序数值：

66）以上过程重复进行）以上过程重复进行, , 直到所有工步组合完。直到所有工步组合完。



从最后一个节点向前回溯，寻求且可能工从最后一个节点向前回溯，寻求且可能工从最后 个节点向前回溯，寻求且可能工从最后 个节点向前回溯，寻求且可能工

序数更小的未分支的节点，进行分支。序数更小的未分支的节点，进行分支。

直至找到所有节点的可能最小工序数均等于或直至找到所有节点的可能最小工序数均等于或

大于现有最小工序数大于现有最小工序数大于现有最小工序数。大于现有最小工序数。

对上例进行工步重组如下：对上例进行工步重组如下：对上例进行工步重组如下：对上例进行工步重组如下：



 第一组合工序第一组合工序

方案方案11 11 22 55 SS ＝＝[1[1＋＋(46(46 9)/10]=59)/10]=5 方案方案11：：11、、22、、55；；SS1111＝＝[1[1＋＋(46(46--9)/10]=59)/10]=5；；
 方案方案22：：11、、22、、66；；SS1212＝＝[1[1＋＋(46(46--10)/10]=510)/10]=5；；1212

 最小工作地数相同，选组合工时最大的最小工作地数相同，选组合工时最大的
方案 即方案 即(1(1 22 6)6)为第一组合工序 从该方为第一组合工序 从该方方案，即方案，即(1(1、、22、、6)6)为第 组合工序，从该方为第 组合工序，从该方
案进行节点分枝，列出第二组合工序的所有方案进行节点分枝，列出第二组合工序的所有方
案案案：案：

 第二组合工序第二组合工序第 合 序第 合 序

 方案方案11：：33、、55；；SS2121＝＝[2[2＋＋(46(46--1010--6)/10]=5;6)/10]=5;
方案方案22 44 55 SS [2[2＋＋(46(46 1010 8)/10] 58)/10] 5 方案方案22：：44、、55；；SS2222＝＝[2[2＋＋(46(46--1010--8)/10]=58)/10]=5

 方案方案33：：55、、77；；SS2323＝＝[2[2＋＋(46(46--1010--7)/10]=57)/10]=5方案方案33：：55、、77；；SS2323 [2[2＋＋(46(46 1010 7)/10] 57)/10] 5



 最小可能工作地数相等，取组合工序工时最大最小可能工作地数相等，取组合工序工时最大
方案：方案：44、、55；以其为分枝节点，进入第三工序；以其为分枝节点，进入第三工序方案：方案：44、、55；以其为分枝节点，进入第三工序；以其为分枝节点，进入第三工序
组合。组合。

第 组合工序第 组合工序 第三组合工序：第三组合工序：

 方案方案11：：33、、88；； SS3131＝＝[3[3＋＋(46(46--1010--66--8)/10]=5;8)/10]=5; 方案方案11：：33、、88；； SS3131 [3[3＋＋(46(46 1010 66 8)/10] 5;8)/10] 5;
 方案方案22：：77；； SS3232＝＝[3[3＋＋(46(46--1010--66--6)/10]=6;6)/10]=6;
 取方案：取方案：33、、88分枝：分枝：

 第四组合工序：第四组合工序： 第四组合工序：第四组合工序：

 方案方案11：：77：： SS4141＝＝[4[4＋＋(46(46--1010--1010--66--88--6)/10]=6;6)/10]=6;
 方案方案22：：1111：：SS4242＝＝[4[4＋＋(46(46--1010--1010--66--88--5)/10]=6;5)/10]=6;
 第五组合工序：第五组合工序： 第五组合工序：第五组合工序：

 SS5151＝＝[5[5＋＋(46(46--1010--1010--66--88--66--10)/10]=610)/10]=6



 第六组合工序：第六组合工序：1111

 至此全部工步一组合完，得到共至此全部工步一组合完，得到共66道工序组合道工序组合

方案方案方案。方案。

 回溯 寻找未被分枝 可能工作地数小于回溯 寻找未被分枝 可能工作地数小于66的的 回溯，寻找未被分枝、可能工作地数小于回溯，寻找未被分枝、可能工作地数小于66的的
节点进行分枝；当满足条件的分枝有多个时，节点进行分枝；当满足条件的分枝有多个时，

取组合时间最大的节点：取组合时间最大的节点：

 按上述条件，取节点：按上述条件，取节点： 进行分枝：最后进行分枝：最后

得到最小可能工序数为得到最小可能工序数为55个 结果如图示个 结果如图示 ；；

5、7

得到最小可能工序数为得到最小可能工序数为55个，结果如图示。个，结果如图示。 ；；



全部工步
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 44、计算流水线所需配备的工人数、计算流水线所需配备的工人数 44、计算流水线所需配备的工人数、计算流水线所需配备的工人数

 手工操作流水线手工操作流水线，，i i 工序上所需的工人数：工序上所需的工人数：

 PPi i =S=Sei ei WWi i gg

 其中：其中：WWi i ==ii工序每一工作地上需同时工作工序每一工作地上需同时工作

的人数的人数的人数；的人数；

 gg = = 流水线每天工作班数；流水线每天工作班数；gg 流水线每天工作班数；流水线每天工作班数；

 整条流水线所需人数整条流水线所需人数：：PPαα=∑ =∑ PPi i 



 设备加工为主的流水线设备加工为主的流水线：：


m

i
ei

f
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1
)1(  i
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1
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 bb = = 流水线后备工人的百分比；流水线后备工人的百分比；

 ff == ii 工序工人的看管定额；工序工人的看管定额； ffii = = i i 工序工人的看管定额；工序工人的看管定额；

 55）确定运输方式和装置）确定运输方式和装置

强制节拍流水线强制节拍流水线 由机械装置实 节拍由机械装置实 节拍 强制节拍流水线强制节拍流水线——由机械装置实现节拍：由机械装置实现节拍：

 连续式工作传送带；连续式工作传送带；

 脉动式工作传送带；脉动式工作传送带；

 分配式工作传送带；分配式工作传送带； 分配式工作传送带；分配式工作传送带；



 自由节拍自由节拍：连续式运输带；滚道、滑道、平板：连续式运输带；滚道、滑道、平板
运输车，这类运输装置容许工序间储存一定的运输车，这类运输装置容许工序间储存一定的
在制品；在制品；在制品；在制品；

 粗略节拍粗略节拍：重力滑道；各种吊车、手推车、平：重力滑道；各种吊车、手推车、平
板车等板车等板车等。板车等。

 当采用传送带运输时，必须确定传送带长度、当采用传送带运输时，必须确定传送带长度、
速度：速度：

 传送带速度：传送带速度：V=l/r(V=l/r(米米//分）分） 传送带速度：传送带速度：V=l/r(V=l/r(米米//分）分）

 l=l=分区单位长度；分区单位长度；r=r=流水线节拍；流水线节拍；

 L=2L=2（（LL11+L+L22））



 66）流水线平面布置：）流水线平面布置：

 流水线整体布置形状流水线整体布置形状



 7) 7) 流水线标准工作指示图表流水线标准工作指示图表

 规定工作起止时间，统一休息时刻；规定工作起止时间，统一休息时刻；

 22、、多对象流水线组织设计多对象流水线组织设计

11）） 可变流水线的组织设计可变流水线的组织设计 11）） 可变流水线的组织设计可变流水线的组织设计：：

 (1)(1) 计算节拍计算节拍：： (1) (1) 计算节拍计算节拍：：

 代表产品法代表产品法：在所生产的产品中，选择：在所生产的产品中，选择

一种产量大、劳动量大、结构和工艺较有一种产量大、劳动量大、结构和工艺较有

代表性的产品为代表产品 以其单位产品代表性的产品为代表产品 以其单位产品代表性的产品为代表产品。以其单位产品代表性的产品为代表产品。以其单位产品

劳动量为代表来计算产品的生产节拍。劳动量为代表来计算产品的生产节拍。



 例例：某可变流水线上生产：某可变流水线上生产AA、、BB、、CC三种产品，三种产品，

其计划月产量分别为其计划月产量分别为20002000、、18751875、、18571857件，每件，每

种产品在流水线上各工序单件作业时间之和分种产品在流水线上各工序单件作业时间之和分种产品在流水线上各工序单件作业时间之和分种产品在流水线上各工序单件作业时间之和分

别为别为4040、、3232、、2828分，流水线两班制工作，每月分，流水线两班制工作，每月

有效工作时间为有效工作时间为2400024000分，试确定可变流水线分，试确定可变流水线

上各种产品的生产节拍上各种产品的生产节拍 设设 为代表产品为代表产品上各种产品的生产节拍。上各种产品的生产节拍。((设设AA为代表产品为代表产品).).

11）以代表产品表示的产量）以代表产品表示的产量11）以代表产品表示的产量：）以代表产品表示的产量：

Q=QQ=QAA+Q+QBBεεBB +Q+QCCεεCCQ QQ QAA+Q+QBBεεB B +Q+QCCεεCC

=2000+1875=2000+1875××32/40 +185732/40 +1857××28/4028/40
=4800(=4800(件件))



 εεi i = t= ti i / t/ t代表代表;;；；

22）求代表产品的节拍）求代表产品的节拍 22）求代表产品的节拍：）求代表产品的节拍：

 rrAA=24000/4800=5(=24000/4800=5(分分//件件))；；AA

 33）求其它产品的节拍：）求其它产品的节拍：

εε 55××(32/40) 4(32/40) 4 ((分分//件件)) rrB B = r= rAAεεBB=5=5××(32/40)=4 (32/40)=4 ((分分//件件))；；
 rrcc = r= rAAεεBB=5=5××(28/40)=3.5 (28/40)=3.5 ((分分//件件))；；cc AA BB ( / )( / ) (( // ))
 ** ** 时间分配法时间分配法：：

11）求各产品劳动量比重）求各产品劳动量比重 11）求各产品劳动量比重）求各产品劳动量比重：：

QQQ


 n

CC
Cn

BB
Bn

AA
A tQ

tQ
tQ

tQ
tQ

tQ  ；；
  i iii iii ii tQtQtQ
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 22）分配各产品占用有效工作时间）分配各产品占用有效工作时间：：
；；； FFFFFF   ；；； eCCeBBeAA FFFFFF  

 33）计算各产品节拍：）计算各产品节拍：

C
C

B
B

A
A N

Fr
N
Fr

N
Fr  ；；

C
C

B
B

A
A NNN

 仍用上例计算各产品劳动量比重仍用上例计算各产品劳动量比重 仍用上例计算各产品劳动量比重仍用上例计算各产品劳动量比重

4167.0402000



A

31250321875

4167.0
281857321875402000


A

281857

3125.0
281857321875402000






B

2708.0
281857321875402000

281857





C



 计算各产品节拍计算各产品节拍：：

；分钟)(5
2000

4167.024000



Ar

分钟)(43125.01875

)(
2000


A

；分钟)(4
2000

3125.01875
Br

；分钟)(5.3
2000

2708.01857



Cr 2000



 (2) (2) 确定工序设备数及计算设备负荷率确定工序设备数及计算设备负荷率

 SSj  max工序所需设备数：  jij

mjni
SSj



 ,

11
max
；，；，

工序所需设备数：

jitS

mjni ,1,1

其中

；，；，

i

ji
ji r

S  ,
, ；其中：

jiitQ
j  ,工序设备负荷率：

ei
j FS

j 工序设备负荷率：



 22）混合流水线组织设计）混合流水线组织设计
 (1)(1) 计算混合流水线平均节拍计算混合流水线平均节拍：： (1) (1) 计算混合流水线平均节拍计算混合流水线平均节拍：：

产品品种数
FR e 产品品种数；

 

n
Q

R n

i i

e

1

 例：某混合流水线上生产例：某混合流水线上生产AA、、BB、、CC三种产品，计划其三种产品，计划其

产量分别为产量分别为30003000 20002000 10001000件 计划起作业时间件 计划起作业时间产量分别为产量分别为30003000，，20002000，，10001000件，计划起作业时间件，计划起作业时间

为为1200012000分钟，其平均节拍为：分钟，其平均节拍为：

R=12000/(3000+2000+1000)=2(R=12000/(3000+2000+1000)=2(分分//件件))



 (2) (2) 计算流水线最小可能工作地数计算流水线最小可能工作地数：：

 计算流水线在计划期内的总劳动量：计算流水线在计划期内的总劳动量： 计算流水线在计划期内的总劳动量：计算流水线在计划期内的总劳动量：

p QtL 
ii

QtL  


1

 计算流水线可能的最小工作地数：计算流水线可能的最小工作地数：






















p
i

p

i itQ

F
LS 1min











  

p

i ie QRF
1



 (3) (3) 绘制综合工艺路线图绘制综合工艺路线图

 包含所有产品工艺路线的综合工艺路线。包含所有产品工艺路线的综合工艺路线。

4

10

9

12 131 8 10 12 13

2 5 8

 AA产品工艺路线图产品工艺路线图



6 9

1 7

6 9

12 1481 7 12 148

2 5 10

3

 BB产品工艺路线图产品工艺路线图



6

4 9

6

1 7

4 9

12 138 101 7 12 138 10

14
2 5 11

14

3

 产品综合工艺顺序图产品综合工艺顺序图



 ((4) 4) 混合流水线的平衡混合流水线的平衡((工步组合工步组合))

 单一对象流水线按节拍进行工步组合，单一对象流水线按节拍进行工步组合，

而混合流水线要按每一工序在计划期承担的而混合流水线要按每一工序在计划期承担的而混合流水线要按每一工序在计划期承担的而混合流水线要按每一工序在计划期承担的

劳动量和计划期有效工作时间进行平衡。劳动量和计划期有效工作时间进行平衡。

 组合工序的原则：符合工艺顺序；组组合工序的原则：符合工艺顺序；组

合工序年工作量不大于年有效工作时间；合工序年工作量不大于年有效工作时间；

 p

jiii tQL i jiii Q
1 ,



 (5) (5) 确定各产品投产顺序确定各产品投产顺序

 混合流水线上产品的投产顺序称为混合流水线上产品的投产顺序称为““连连
锁锁”” 当连锁按周期性反复时 每一周期当连锁按周期性反复时 每一周期锁锁 ，当连锁按周期性反复时，每一周期，当连锁按周期性反复时，每一周期
的连锁称为的连锁称为““循环流程循环流程””。。

 生产比倒数法：生产比倒数法：

 例：某混合流水线上生产例：某混合流水线上生产AA BB CC三种产三种产 例：某混合流水线上生产例：某混合流水线上生产AA、、B B 、、CC三种产三种产
品，计划产量分别为：品，计划产量分别为：30003000，，20002000，，10001000，，
用生产比倒数法求投产顺序用生产比倒数法求投产顺序用生产比倒数法求投产顺序。用生产比倒数法求投产顺序。

 计算生产比计算生产比xxii及其倒数及其倒数mmiiii ii

 xxa a : : xxb b : : xxcc==3000:2000:1000=3:2:13000:2000:1000=3:2:1
个循环流程内的产量个循环流程内的产量 ∑∑ 3 2 1 63 2 1 6 一个循环流程内的产量一个循环流程内的产量=∑x=∑xii=3+2+1=6=3+2+1=6



 步骤步骤：：步骤步骤：：

 ①①取生产比倒数值最小者先投产，对被选取生产比倒数值最小者先投产，对被选
产品进行标识产品进行标识产品进行标识；产品进行标识；

 ②②更新生产比倒数值：被选产品生产比倒更新生产比倒数值：被选产品生产比倒②②
数值加上其原生产比倒数值，其余产品生数值加上其原生产比倒数值，其余产品生
产比倒数值不变；产比倒数值不变；产比倒数值不变；产比倒数值不变；

 ③③按更新的生产比倒数值选最小者先投产；按更新的生产比倒数值选最小者先投产；

 ④④当最小生产比倒数值有多个，取识别记当最小生产比倒数值有多个，取识别记
号较晚出现的产品先投产；号较晚出现的产品先投产；号较晚出现的产品先投产；号较晚出现的产品先投产；



 mmaa= 1/3;  m= 1/3;  mbb= = ½½; m; mcc= 1= 1
确定循环流程内的投产顺序确定循环流程内的投产顺序 确定循环流程内的投产顺序确定循环流程内的投产顺序

步骤步骤 产品品种产品品种 投产顺序投产顺序

((连锁连锁))CC ((连锁连锁))AA BB CC
11 1/3*1/3* 1/21/2 11 AA
22 2/32/3 1/2*1/2* 11 ABAB
33 2/3*2/3* 11 11 ABAABA33 2/32/3 11 11 ABAABA
44 11 1*1* 11 ABABABAB
55 1*1* -- 11 ABABAABABA
66 -- -- 1*1* ABABACABABAC



第五章第五章 生产计划生产计划(Production Plan)(Production Plan)第五章第五章 生产计划生产计划(Production Plan)(Production Plan)

第 节第 节 生产计划概述生产计划概述 第一节第一节 生产计划概述生产计划概述

 一、生产计划体系一、生产计划体系

 生产计划是为实现企业生产目标，对未来一定生产计划是为实现企业生产目标，对未来一定

时期内的生产作业活动和各项资源的使用作出的时期内的生产作业活动和各项资源的使用作出的时期内的生产作业活动和各项资源的使用作出的时期内的生产作业活动和各项资源的使用作出的

统筹安排。统筹安排。

 狭义生产计划概念狭义生产计划概念：是指生产系统的运行计划，：是指生产系统的运行计划，

计划规定了一定时期内生产或提供产品或服务的计划规定了一定时期内生产或提供产品或服务的计划规定了 定时期内生产或提供产品或服务的计划规定了 定时期内生产或提供产品或服务的

品种、质量、产量和进度，是进行生产作业活动品种、质量、产量和进度，是进行生产作业活动

的纲领和依据的纲领和依据的纲领和依据。的纲领和依据。



 广义生产计划广义生产计划：指包括生产系统的建立和运：指包括生产系统的建立和运

行的计划。行的计划。

本课程所涉及的主要是狭义的生产计划本课程所涉及的主要是狭义的生产计划 本课程所涉及的主要是狭义的生产计划。本课程所涉及的主要是狭义的生产计划。

 生产计划分为长期 中期和短期：生产计划分为长期 中期和短期： 生产计划分为长期、中期和短期：生产计划分为长期、中期和短期：

 短期计划短期计划，特点：具体、详细，内容包括：，特点：具体、详细，内容包括：

机器负荷平衡、作业指派、作业排序、生产机器负荷平衡、作业指派、作业排序、生产

批量 订购批量批量 订购批量批量、订购批量；批量、订购批量；

 中期计划中期计划：衔接长期和短期计划的中间计划，：衔接长期和短期计划的中间计划， 中期计划中期计划：衔接长期和短期计划的中间计划，：衔接长期和短期计划的中间计划，

详细程度一般：员工录用、产出、成品库存、详细程度一般：员工录用、产出、成品库存、

外协外协((包包))；；



长期计划长期计划：企业的战略性计划。包括：：企业的战略性计划。包括：

长期生产能力、厂址选择、设施布置、产品发长期生产能力、厂址选择、设施布置、产品发

展计划 作业系统设计等展计划 作业系统设计等展计划、作业系统设计等。展计划、作业系统设计等。

生产计划是根据一定时期的市场需求、生产计划是根据一定时期的市场需求、

考虑企业现有生产能力和资源供应条件，进行考虑企业现有生产能力和资源供应条件，进行

综合平衡的结果综合平衡的结果综合平衡的结果。综合平衡的结果。

生产计划关系到顾客的满足程度、企业营生产计划关系到顾客的满足程度、企业营生产计划关系到顾客的满足程度、企业营生产计划关系到顾客的满足程度、企业营

销计划和财务计划的实现、是企业物资采购、销计划和财务计划的实现、是企业物资采购、

人力资源 成本计划的重要依据 计划是否科人力资源 成本计划的重要依据 计划是否科人力资源、成本计划的重要依据。计划是否科人力资源、成本计划的重要依据。计划是否科

学，决定了企业资源的能否得到合理利用，影学，决定了企业资源的能否得到合理利用，影学 决定了 资源的能否得到合 利用 影学 决定了 资源的能否得到合 利用 影

响到企业的效率和效益。响到企业的效率和效益。



二、生产计划的内容和形式二、生产计划的内容和形式：：

（（11））总量生产计划总量生产计划 (APP(APP--Aggregate Production Aggregate Production 
l i )l i ) 年度生产计划年度生产计划planning)planning)----年度生产计划年度生产计划

规定一年左右时间内各月对生产总量规定一年左右时间内各月对生产总量((产值、产值、规定 年左右时间内各月对生产总量规定 年左右时间内各月对生产总量((产值、产值、

综合产量单位综合产量单位))的需求，主要作用是寻求各的需求，主要作用是寻求各

月的人力水平、工作时间、库存水平、以月的人力水平、工作时间、库存水平、以

及外协数量的最佳组合。及外协数量的最佳组合。及外协数量的最佳组合。及外协数量的最佳组合。



（（22））主生产计划主生产计划(MPS(MPS--Master Production Master Production 产产 ((

Scheduling)Scheduling)——出产进度计划出产进度计划

主生产计划确定具体产品在半年左右时主生产计划确定具体产品在半年左右时

间内各周的出产量 其计划期限为间内各周的出产量 其计划期限为66至至88周周间内各周的出产量，其计划期限为间内各周的出产量，其计划期限为66至至88周。周。

（（33））物料需求计划物料需求计划(MRP(MRP--Material requirement Material requirement 
planning)planning)

分解分解MPSMPS中的最终产品或项目 确定产品中的最终产品或项目 确定产品分解分解MPSMPS中的最终产品或项目，确定产品中的最终产品或项目，确定产品

各级零部件制造或采购的数量、时间以及完各级零部件制造或采购的数量、时间以及完各级零部件制造或采购的数量、时间以及完各级零部件制造或采购的数量、时间以及完

工日期。工日期。



((4)4)投入投入//产出计划产出计划((作业计划作业计划))与控制与控制((

是关于详细需求的计划和报告，是是关于详细需求的计划和报告，是MRPMRP的具体的具体

化 用于指导日常的生产和采购活动 生产控制化 用于指导日常的生产和采购活动 生产控制化，用于指导日常的生产和采购活动。生产控制化，用于指导日常的生产和采购活动。生产控制

(Production activity control) (Production activity control) 进行每天工作现场活进行每天工作现场活

动的具体进度安排和控制，采购计划涉及到对具动的具体进度安排和控制，采购计划涉及到对具

体采购项目的计划与控制。体采购项目的计划与控制。体采购项目的计划与控制。体采购项目的计划与控制。

三、三、生产计划的平衡生产计划的平衡

寻求在需求和能力之间的平衡。尽可能地满足寻求在需求和能力之间的平衡。尽可能地满足

需求 又尽量充分地利用能力 保证计划的可行需求 又尽量充分地利用能力 保证计划的可行需求，又尽量充分地利用能力，保证计划的可行需求，又尽量充分地利用能力，保证计划的可行

性和有效性。在编制各种计划时，要确定相应的性和有效性。在编制各种计划时，要确定相应的

能力需求。能力需求。



 (1) (1) 粗能力计划粗能力计划(RCCP(RCCP-- RoughRough--Cut Capacity Cut Capacity 
PlanningPlanning））PlanningPlanning））

 粗能力计划对应于主生产进度计划，用于核粗能力计划对应于主生产进度计划，用于核

实实MPSMPS的可行性；他只证实的可行性；他只证实MPSMPS所需的一些主要所需的一些主要

资源和能力是否具备。资源和能力是否具备。资源和能力是否具备。资源和能力是否具备。

 (2) (2) 能力需求计划能力需求计划(CRP(CRP--Capacity Requirement Capacity Requirement 
l )l )Planning)Planning)

 能力需求计划对应于物料需求计划，用于核能力需求计划对应于物料需求计划，用于核能力需求计划对应于物料需求计划，用于核能力需求计划对应于物料需求计划，用于核

实实MRPMRP是否可行，对每个加工中心的能力进行细是否可行，对每个加工中心的能力进行细

致的计算 并与其可用能力进行比较 他对致的计算 并与其可用能力进行比较 他对RCCPRCCP致的计算，并与其可用能力进行比较，他对致的计算，并与其可用能力进行比较，他对RCCPRCCP
的不充分性予以补充。的不充分性予以补充。



第二节第二节 生产计划指标及其确定生产计划指标及其确定

一、生产计划的主要指标一、生产计划的主要指标

11、、产品品种指标产品品种指标。计划期内生产的产品品种数。。计划期内生产的产品品种数。

22、、产品质量指标产品质量指标。计划期内各种产品应达到的质。计划期内各种产品应达到的质

量标准量标准((包括：反映产品本身质量的指标、反映包括：反映产品本身质量的指标、反映量标准量标准((包括：反映产品本身质量的指标、反映包括：反映产品本身质量的指标、反映

生产过程质量的指标生产过程质量的指标))。。

33、、产品产量指标产品产量指标。计划期内应生产的各种产品的。计划期内应生产的各种产品的

实物数量实物数量实物数量。实物数量。

44、、产值指标产值指标。用货币量表示的计划任务量。。用货币量表示的计划任务量。44、、产值指标产值指标。用货币量表示的计划任务量。。用货币量表示的计划任务量。



(1) (1) 商品产值商品产值。。以价值型式表示在计划期内出产的以价值型式表示在计划期内出产的

可供销售的产品产量和工业性劳务数量。可供销售的产品产量和工业性劳务数量。((用现行用现行

价计算价计算).).))

商品产值商品产值＝自备原材料生产的成品价值＋外＝自备原材料生产的成品价值＋外

销半成品价值＋来料加工的加工价值＋对外承做销半成品价值＋来料加工的加工价值＋对外承做销半成品价值＋来料加工的加工价值＋对外承做销半成品价值＋来料加工的加工价值＋对外承做

的工业性劳务价值的工业性劳务价值

(2)(2)总产值总产值。。以价值型式表示的计划期内应当完成以价值型式表示的计划期内应当完成

的工作总量的工作总量((用不变价计算用不变价计算))的工作总量的工作总量((用不变价计算用不变价计算))。。

总产值总产值＝商品产值＋＝商品产值＋((期末在制品价值－期初期末在制品价值－期初

在制品价值在制品价值)+)+来料加工的来料价值来料加工的来料价值



(3) (3) 净产值净产值。。计划期内新创造的价值。是从工业总计划期内新创造的价值。是从工业总

产值中扣除各种物料消耗以后的余额。产值中扣除各种物料消耗以后的余额。

净产值＝工业总产值 全部物资消耗价值净产值＝工业总产值 全部物资消耗价值净产值＝工业总产值－全部物资消耗价值净产值＝工业总产值－全部物资消耗价值

或：或： ＝工资＋税金＋利润＋企业经营费＝工资＋税金＋利润＋企业经营费

二、生产计划指标的平衡二、生产计划指标的平衡

11、计划任务与生产可能性的平衡。、计划任务与生产可能性的平衡。

任务与能力平衡任务与能力平衡任务与能力平衡；任务与能力平衡；

任务与劳动力平衡；任务与劳动力平衡；

任务与物资供应平衡；任务与物资供应平衡；



任务与外协件的平衡；任务与外协件的平衡；

任务与生产技术准备的平衡；任务与生产技术准备的平衡；

平衡平衡是指积极的平衡措施，积极平衡是指是指积极的平衡措施，积极平衡是指平衡平衡是指积极的平衡措施，积极平衡是指是指积极的平衡措施，积极平衡是指

对薄弱环节要采取措施，提高其适应计划水平的对薄弱环节要采取措施，提高其适应计划水平的

程度。程度。

22 计划指标间的平衡计划指标间的平衡22、、计划指标间的平衡计划指标间的平衡

11））产量指标与利润指标间的平衡产量指标与利润指标间的平衡

用盈亏平衡分析法确定产品盈亏平衡点产销量。用盈亏平衡分析法确定产品盈亏平衡点产销量。

再结合销售收入与产销量的关系 确定各种产品再结合销售收入与产销量的关系 确定各种产品再结合销售收入与产销量的关系，确定各种产品再结合销售收入与产销量的关系，确定各种产品

最佳产销量水平。最佳产销量水平。最佳产销量水平最佳产销量水平



费
用

S=PQ

VQ
用

F

QQ0

S=销售收入； F=年固定费用； V=单位产品变动费；

Q=年产销量；Q=年产销量；

年总成本：C = F+VQ 年 成本

年利润额： E=S-C=PQ-F-VQ=Q(P-V)-F；

盈亏平衡点产销量：Q0=F/(P-V)



C(Q)
费
用用 S(Q)

QQ01 Q02Q**

随着供需关系的变化，价格将发生变化，一般随着供需关系的变化，价格将发生变化，一般

情况下，为使产销量增加，价格将同步降低，当情况下，为使产销量增加，价格将同步降低，当

价格低于一定水平时 随着产销量的提高 销售价格低于一定水平时 随着产销量的提高 销售价格低于 定水平时，随着产销量的提高，销售价格低于 定水平时，随着产销量的提高，销售

收入将开始下降，因而出现两个盈亏平衡点。最收入将开始下降，因而出现两个盈亏平衡点。最

优的产销量在两盈亏平衡点的中间优的产销量在两盈亏平衡点的中间优的产销量在两盈亏平衡点的中间。优的产销量在两盈亏平衡点的中间。



 22、质量水平和利润指标间的平衡、质量水平和利润指标间的平衡22、质量水平和利润指标间的平衡、质量水平和利润指标间的平衡

费费
用

C(V)

S(V)

质量水平V01 V02V**



第三节第三节 生产能力生产能力

 一、生产能力的概念一、生产能力的概念

 是指生产系统在一定的时期内、一定是指生产系统在一定的时期内、一定

的技术组织条件下 经过综合平衡所能生的技术组织条件下 经过综合平衡所能生的技术组织条件下，经过综合平衡所能生的技术组织条件下，经过综合平衡所能生

产的一定种类产品的产的一定种类产品的产量产量。。

 在多品种生产条件下，生产能力常指生在多品种生产条件下，生产能力常指生

产系统在一定时期内能提供用于生产的产系统在一定时期内能提供用于生产的工工

((台台))时数时数((台台))时数时数。。



二、二、 生产能力分类生产能力分类二、二、 生产能力分类生产能力分类

11、、正常生产能力正常生产能力：：

在一定的资源条件下经济效益最佳时的生在一定的资源条件下经济效益最佳时的生

产能力产能力((最优能力最优能力))产能力产能力((最优能力最优能力))。。

22、最大生产生产能力、最大生产生产能力：在市场需求急剧增加或：在市场需求急剧增加或22、最大生产生产能力、最大生产生产能力：在市场需求急剧增加或：在市场需求急剧增加或

为赶工满足紧急交货期的情况下，能够达到为赶工满足紧急交货期的情况下，能够达到

的最大生产能力。的最大生产能力。



33、最优生产能力、最优生产能力

费费
用

产量最佳能力

44、短期需求生产能力：针对当前的需要而考虑的生、短期需求生产能力：针对当前的需要而考虑的生

产能力产能力((现有能力、设计能力现有能力、设计能力))。。产能力产能力((现有能力、设计能力现有能力、设计能力))。。



55、长期需求生产能力：与未来市场需求相适、长期需求生产能力：与未来市场需求相适

应，为满足市场未来一段较长时期的需要应，为满足市场未来一段较长时期的需要

而设计和拥有的生产能力而设计和拥有的生产能力而设计和拥有的生产能力。而设计和拥有的生产能力。



66、最优长期生产能力、最优长期生产能力

费
用

产量



三、生产能力决策三、生产能力决策

11、长期生产能力决策、长期生产能力决策

设某企业拟生产某产品 对市场需求的长期设某企业拟生产某产品 对市场需求的长期设某企业拟生产某产品，对市场需求的长期设某企业拟生产某产品，对市场需求的长期
预测，未来预测，未来1010年的可能销售情况如下表年的可能销售情况如下表(1)(1)，预，预
计每件单价计每件单价4040 元 现提出四个生产能力方案元 现提出四个生产能力方案计每件单价计每件单价40 40 元，现提出四个生产能力方案，元，现提出四个生产能力方案，
各方案对应的费用参数如表各方案对应的费用参数如表(2):(2):

年需求量年需求量 1000010000 2000020000 3000030000 4000040000年需求量年需求量 1000010000 2000020000 3000030000 4000040000

概概 率率 0 20 2 0 40 4 0 30 3 0 10 1概概 率率 0.20.2 0.40.4 0.30.3 0.10.1



不同方案的单位变动成本表不同方案的单位变动成本表

技术技术

方案方案

一般技术一般技术 较先进技术较先进技术 先进技术先进技术

方案方案

1000010000件件 2121 2525 3232
2000020000件件 1616 1414 1818

3000030000件件 1919 1313 12123000030000件件 1919 1313 1212
4000040000件件 2626 1818 1414
年固定成本年固定成本 3030万万 4242万万 5050万万年固定成本年固定成本 3030万万 4242万万 5050万万

设若每年生产的产品销售不出去，就形设若每年生产的产品销售不出去，就形
成积压报废，无残值。成积压报废，无残值。成积压报废，无残值。成积压报废，无残值。



 首先计算出每个方案在不同情况下的收益期望首先计算出每个方案在不同情况下的收益期望

值。如在现有技术条件下年产值。如在现有技术条件下年产1000010000件的能力方案，件的能力方案，

对应年销售量也为对应年销售量也为1000010000件时，条件收益值计算如件时，条件收益值计算如对应年销售量也为对应年销售量也为1000010000件时，条件收益值计算如件时，条件收益值计算如

下：下：

条件收益值条件收益值= = 年销量年销量××((单价单价--单位变动成本单位变动成本))--年固定年固定

成本成本 =10000=10000××(40(40--21)21)--3030万万==--1111万万成本成本 1000010000××(40(40 21)21) 3030万万 1111万万

年产年产3000030000件能力，一般技术水平下，年销量只有件能力，一般技术水平下，年销量只有

2000020000件时：件时：4040××2000020000--3000030000××1919--3030万万==--77万万

若年销量达到若年销量达到3000030000件时：件时：若年销量达到若年销量达到3000030000件时：件时：

4040××3000030000--3000030000××1919--3030万万==--3333万万



 ①①一般技术水平条件下的收益表一般技术水平条件下的收益表

需求需求 1000010000 2000020000 3000030000 4000040000 期望值期望值

方案方案 0.20.2 0.40.4 0.30.3 0.10.1
1000010000件件 1111 1111 1111 1111 11111000010000件件 --1111 --1111 --1111 --1111 --1111

2000020000件件 --2222 1818 1818 1818 10*10*

3000030000件件 --4747 --77 3333 3333 11

4000040000件件 --9494 --5454 --1414 2626 --4242



 ②②较先进技术水平条件下的收益表较先进技术水平条件下的收益表

技术技术 1000010000 2000020000 3000030000 4000040000 期望值期望值技术技术

方案方案

1000010000 2000020000 3000030000 4000040000 期望值期望值

0.20.2 0.40.4 0.30.3 0.10.1
件件1000010000件件 --2727 --2727 --2727 --2727 --2727

2000020000件件 --3030 1010 1010 1010 222000020000件件 3030 1010 1010 1010 22

3000030000件件 --4141 --11 3939 3939 7*7*

4000040000件件 --7474 --3434 --66 4646 --2222



③③先进技术水平条件下的收益表先进技术水平条件下的收益表 ③③先进技术水平条件下的收益表先进技术水平条件下的收益表

技术技术

方案方案

1000010000 2000020000 3000030000 4000040000 期望值期望值

0 20 2 0 40 4 0 30 3 0 10 1方案方案 0.20.2 0.40.4 0.30.3 0.10.1
1000010000件件 --4242 --4242 --4242 --4242 --4242

2000020000件件 --4646 --66 --66 --66 --1414

3000030000件件 4646 66 3434 3434 2*2*3000030000件件 --4646 --66 3434 3434 2*2*

4000040000件件 --6666 --2626 1414 5454 --14144000040000件件 6666 2626 1414 5454 1414



 方案计算结果可知，采用一般技术方方案计算结果可知，采用一般技术方方案计算结果可知 采用 般技术方方案计算结果可知 采用 般技术方

案，最大收益期望值在生产能力为年产案，最大收益期望值在生产能力为年产

2000020000件时件时(10(10万万); ); 采用中等技术方案，最采用中等技术方案，最

优能力为年产优能力为年产3000030000件件(7(7万万););采用先进技术采用先进技术优能力为年产优能力为年产3000030000件件(7(7万万););采用先进技术采用先进技术

方案，最优生产能力为方案，最优生产能力为3000030000件件(2(2万万))。。

 比较各生产能力方案可见，采用一般比较各生产能力方案可见，采用一般

技术方案 最优生产能力为技术方案 最优生产能力为 件 此时件 此时技术方案，最优生产能力为技术方案，最优生产能力为2000020000件。此时件。此时

的收益期望值的收益期望值1010 万在所有方案中最大。故万在所有方案中最大。故的收益期望值的收益期望值10 10 万在所有方案中最大。故万在所有方案中最大。故

该方案为最优。该方案为最优。



22、设备组生产能力的核算、设备组生产能力的核算

①① 单一产品生产下的设备组生产能力单一产品生产下的设备组生产能力：：

S=S=设备组内的设备数；设备组内的设备数；

FFee= = 计划期单台设备的有效工作时间；计划期单台设备的有效工作时间；

单位产品台时定额单位产品台时定额t=t=单位产品台时定额。单位产品台时定额。

如：如：M=24000*6/20=7200M=24000*6/20=7200（台（台//年）年）如：如：M 24000 6/20 7200M 24000 6/20 7200（台（台//年）年）



②② 多品种成批生产的设备组生产能力多品种成批生产的设备组生产能力

 代表产品法代表产品法：：

例 某设备组共有加工设备例 某设备组共有加工设备1818台 加工台 加工例：某设备组共有加工设备例：某设备组共有加工设备1818台，加工台，加工

甲、乙、丙、丁四种产品，计划产量分别甲、乙、丙、丁四种产品，计划产量分别甲 丙 丁四种产品 计划产量分别甲 丙 丁四种产品 计划产量分别

为：为：10001000、、900900、、18001800、、400400台，各产品单台，各产品单

件加工时间分别为：件加工时间分别为：1010、、3030、、2020、、2525台时，台时，

两班制生产，设备停修率为两班制生产，设备停修率为1010％，试计算％，试计算两班制生产，设备停修率为两班制生产，设备停修率为1010％，试计算％，试计算

该设备组的生产能力。该设备组的生产能力。



解：以丙产品为代表，设备组生产能力计算如解：以丙产品为代表，设备组生产能力计算如
下下下：下：

（台）3888
20

189.028300








t
SFM e

代表
20t

台时台时FeFe*S=77760(*S=77760(台时台时))

为进行任务与能力间的平衡，还需将计划为进行任务与能力间的平衡，还需将计划为进行任务与能力间的平衡，还需将计划为进行任务与能力间的平衡，还需将计划

产量任务按劳动量比例关系折算成以代表产产量任务按劳动量比例关系折算成以代表产

品表示的产量任务。折算系数品表示的产量任务。折算系数:: ti
代表

t




 计算以代表产品表示的计划产量任务：计算以代表产品表示的计划产量任务： 计算以代表产品表示的计划产量任务：计算以代表产品表示的计划产量任务：

1
 n i
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20
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20
101000 
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 计算设备祖负荷率计算设备祖负荷率

067.1
3888
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
M
N

3888M



 假想产品法假想产品法：：

当加工对象为单件小批多品种条件下 由于当加工对象为单件小批多品种条件下 由于当加工对象为单件小批多品种条件下，由于当加工对象为单件小批多品种条件下，由于

生产对象多为一次性生产，因而不容易确定生产对象多为一次性生产，因而不容易确定生产对象多为 次性生产，因而不容易确定生产对象多为 次性生产，因而不容易确定

代表产品，此时，可采用假想产品法确定设代表产品，此时，可采用假想产品法确定设

备组生产能力。备组生产能力。

假想产品的单件工时假想产品的单件工时假想产品的单件工时：假想产品的单件工时：

；；
假想   n

i
ii

n

i i

Ntt
1


假想 


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i i

iii i N
1

1



例例：某设备组共有：某设备组共有1616台设备，两班制生产，台设备，两班制生产，

时间损失率为时间损失率为10%10%，生产，生产AA、、BB、、CC、、DD四种产四种产

品，年计划产量分别为：品，年计划产量分别为：NNAA==750750、、NNBB==600600、、品，年计划产量分别为：品，年计划产量分别为：NNAA 750750、、NNBB 600600、、
NNCC==12001200、、NNDD==450450，各产品单件工时分别为：，各产品单件工时分别为：

台时台时 台时台时 台时台时ttaa==2020台时，台时， ttbb==2525台时，台时， ttcc=1=100台时，台时， ttdd=4=400
台时。用假想产品法求生产能力。台时。用假想产品法求生产能力。台时。用假想产品法求生产能力。台时。用假想产品法求生产能力。
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折算成用各真实产品表示的生产能力折算成用各真实产品表示的生产能力：：

ii MM 
假想 ii 假想

MMAA=3456=3456＊＊(750/3000)=864;(750/3000)=864;

MMBB=3456=3456＊＊(600/3000)=691;(600/3000)=691;

MMCC=3456=3456＊＊(1200/3000)=1382;(1200/3000)=1382;

MM 34563456＊＊(450/3000) 518;(450/3000) 518;MMDD=3456=3456＊＊(450/3000)=518;(450/3000)=518;



33、车间生产能力的确定、车间生产能力的确定

车间生产能力取决于各设备组的生产能力，车间生产能力取决于各设备组的生产能力，

但各设备组能力是不相等的 这就需要对但各设备组能力是不相等的 这就需要对但各设备组能力是不相等的，这就需要对但各设备组能力是不相等的，这就需要对

车间内各设备组之间进行生产能力的平衡。车间内各设备组之间进行生产能力的平衡。车间内各设备组之间进行生产能力的平衡。车间内各设备组之间进行生产能力的平衡。

对瓶颈设备组进行负荷转移、加班加点等对瓶颈设备组进行负荷转移、加班加点等

方法处理，使车间能力最终达到合理的水方法处理，使车间能力最终达到合理的水

平平平。平。



 车间生产能力综合平衡车间生产能力综合平衡：：

能
力

设备租01 02 03 04 05 设备租01 02 03 04 05



调整生产能力的方法：调整生产能力的方法：

加班加点；加班加点；

增加人员增加人员 设备设备增加人员增加人员、、设备；设备；

提高工作效率；提高工作效率；

更改工艺路线更改工艺路线((负荷转移负荷转移))；；
增加外协处理等增加外协处理等增加外协处理等增加外协处理等。。



调整生产负荷的方法：调整生产负荷的方法：

修改计划；修改计划；

调整批量调整批量调整批量；调整批量；

推迟交货期；推迟交货期；货货

撤消订单；撤消订单；

交叉作业等交叉作业等交叉作业等。交叉作业等。



第四节第四节 产品投入产品投入//出产进度计划出产进度计划

一、安排产品出产进度计划的原则一、安排产品出产进度计划的原则

11 满足用户对品种和交货期要求满足用户对品种和交货期要求11、满足用户对品种和交货期要求；、满足用户对品种和交货期要求；

22、合理搭配品种、力求生产任务均衡；、合理搭配品种、力求生产任务均衡；合 搭配品种 力求 产任务均衡；合 搭配品种 力求 产任务均衡；

33、与物料供应、技术准备工作衔接平衡；、与物料供应、技术准备工作衔接平衡；

留有适当的提前留有适当的提前((保险期）保险期）44、留有适当的提前、留有适当的提前((保险期）。保险期）。

二、安排产品出产进度的方法二、安排产品出产进度的方法二、安排产品出产进度的方法二、安排产品出产进度的方法

11、大量大批生产类型、大量大批生产类型

均衡安排法均衡安排法* * 均衡安排法；均衡安排法；

** 同步排产法；同步排产法；* * 同步排产法；同步排产法；

* * 分段跟进法；分段跟进法；



22、多品种成批生产类型、多品种成批生产类型

* * 主流产品均衡排在各个时段生产；主流产品均衡排在各个时段生产；

* * 小批量产品集中一个时段生产；小批量产品集中一个时段生产；

需关键资源的任务应分散安排需关键资源的任务应分散安排* * 需关键资源的任务应分散安排。需关键资源的任务应分散安排。

33 单件小批生产类型单件小批生产类型33、单件小批生产类型、单件小批生产类型

** 按交货期要求 安排已经确定的订单任务；按交货期要求 安排已经确定的订单任务；* * 按交货期要求，安排已经确定的订单任务；按交货期要求，安排已经确定的订单任务；

* * 同类产品集中生产，新产品、需用关键设备的同类产品集中生产，新产品、需用关键设备的

产品分散安排产品分散安排..



**按预测订单量，粗略安排未具体落实订单的时段按预测订单量，粗略安排未具体落实订单的时段

任务。任务。

第六章第六章 生产作业计划生产作业计划第六章第六章 生产作业计划生产作业计划

生产作业计划是生产计划的具体化计划 是生产作业计划是生产计划的具体化计划 是生产作业计划是生产计划的具体化计划，是生产作业计划是生产计划的具体化计划，是

生产计划的继续，生产计划的继续，在时间上在时间上它把年度计划任务它把年度计划任务

从年具体化到月、周、天、工作班的任务；从年具体化到月、周、天、工作班的任务；在在

对象上对象上 它把产品为单位的计划 细分为组成它把产品为单位的计划 细分为组成对象上对象上，它把产品为单位的计划，细分为组成，它把产品为单位的计划，细分为组成

产品的各种零部件生产任务；产品的各种零部件生产任务；在执行单位上在执行单位上，，产品的各种零部件生产任务；产品的各种零部件生产任务；在执行单位上在执行单位上，，

它把企业的任务细分到车间、工段班组、直至它把企业的任务细分到车间、工段班组、直至

每个工作地的任务。每个工作地的任务。



第一节第一节 作业计划期量标准作业计划期量标准

一、期量标准的概念一、期量标准的概念

期量标准就是对加工对象在生产过程所规期量标准就是对加工对象在生产过程所规

定的时间和数量上的标准 “期”就是指时间定的时间和数量上的标准 “期”就是指时间定的时间和数量上的标准。 期 就是指时间，定的时间和数量上的标准。 期 就是指时间，

包括：生产周期、生产提前期、生产间隔期等；包括：生产周期、生产提前期、生产间隔期等；

“量”就是指数量，如生产批量、在制品数量“量”就是指数量，如生产批量、在制品数量

等等等。等。

期量标准也称为作业计划标准 是编制作期量标准也称为作业计划标准 是编制作期量标准也称为作业计划标准，是编制作期量标准也称为作业计划标准，是编制作

业计划的基础。不同生产类型的期量标准内容业计划的基础。不同生产类型的期量标准内容

是不同的。是不同的。



二、大量生产期量标准的制定二、大量生产期量标准的制定

11、标准计划。、标准计划。

①① 连续流水线标准计划连续流水线标准计划①① 连续流水线标准计划连续流水线标准计划

规定统一的工作起止时间和休息时间；规定统一的工作起止时间和休息时间；规定统 的工作起止时间和休息时间；规定统 的工作起止时间和休息时间；

②② 间断流水线标准计划间断流水线标准计划

看管期：看管期：间断流水线上事先规定一个循环间断流水线上事先规定一个循环

时间，在循环时间段，各道工序的产量相等，时间，在循环时间段，各道工序的产量相等，

以平衡整条流水线运行 看管期时间长一般取以平衡整条流水线运行 看管期时间长一般取以平衡整条流水线运行。看管期时间长一般取以平衡整条流水线运行。看管期时间长一般取

与工作班时间成整数倍。如：与工作班时间成整数倍。如：22\\44\\88小时。小时。



确定看管期长短考虑的因素确定看管期长短考虑的因素：：

①① 根据加工对象的特点来确定。如：体积大、根据加工对象的特点来确定。如：体积大、

价值高 看管期取短 以使在制品占用量价值高 看管期取短 以使在制品占用量价值高、看管期取短，以使在制品占用量价值高、看管期取短，以使在制品占用量

减少；反之取长。减少；反之取长。

②② 根据流水线各工作地间的距离大小决定看根据流水线各工作地间的距离大小决定看

管期长短。工作地之间距离大，看管期可管期长短。工作地之间距离大，看管期可

取长些，反之取短些取长些，反之取短些取长些，反之取短些。取长些，反之取短些。



各工序在看管期内的各工序在看管期内的工作延续时间工作延续时间TTgigi；；gg

TTgigi=Q=Qkkttii

QQk k ((看管期规定产量看管期规定产量)=)=TTkk⁄⁄r r ；；

tti i = i= i工序单件时间；工序单件时间；TTkk＝看管期；＝看管期；

当某工序工作当某工序工作延续时间大于看管期延续时间大于看管期时 工时 工当某工序工作当某工序工作延续时间大于看管期延续时间大于看管期时，工时，工

作地数大于或等于作地数大于或等于22，各工作地的延续时间，各工作地的延续时间

可以有两种安排方法，可以有两种安排方法，一种是均衡安排法，一种是均衡安排法，

即把负荷平均分配给各工作地即把负荷平均分配给各工作地即把负荷平均分配给各工作地；即把负荷平均分配给各工作地；

TT ==TT ⁄S⁄STTi,j i,j ==TTgigi⁄S⁄Seiei



另一种是非均衡安排法另一种是非均衡安排法：：使前使前(S(Seiei--1)1)个工作个工作eiei

地的工作延续时间等于看管期地的工作延续时间等于看管期((满负荷满负荷))，剩一，剩一

个工作的工作延续时间为：个工作的工作延续时间为：

TT (S(S 1)1)TTTT余余,j,j==TTgigi－－(S(Seiei--1)1)TTkk

当当TT ＜＜TT 时 工作地在看管期内将有部分空闲时 工作地在看管期内将有部分空闲当当TTgigi＜＜TTkk时，工作地在看管期内将有部分空闲时，工作地在看管期内将有部分空闲

时间，为充分利用此空闲时间，应合理确定该时间，为充分利用此空闲时间，应合理确定该时间，为充分利用此空闲时间，应合理确定该时间，为充分利用此空闲时间，应合理确定该

工作地的工作起止时间。工作地的工作起止时间。



例：例： r=6r=6分钟，分钟，TTkk==120120分钟分钟，， QQk k ==2020。。

工工 工作工作 单件单件工工
序序

工作工作
地地

单件单件
工时工时
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02020202

22 0303 4422 0303

33 040433 0404
8805050505



 22、在制品占用量定额、在制品占用量定额

在制品占用量定额，就是在一定时间、地点在制品占用量定额，就是在一定时间、地点

和具体生产技术组织条件下 为保证生产连续和具体生产技术组织条件下 为保证生产连续和具体生产技术组织条件下，为保证生产连续和具体生产技术组织条件下，为保证生产连续

进行所必需的在制品数量。进行所必需的在制品数量。进行所必需的在制品数量进行所必需的在制品数量

(1)(1)流水线内部在制品流水线内部在制品

①① 工艺在制品工艺在制品。指在各工作地上正在加工和。指在各工作地上正在加工和

正在检验中的在制品数量正在检验中的在制品数量正在检验中的在制品数量。正在检验中的在制品数量。




m

i iig gSZ
1i 1



 ggii= = ii 工序上一个工作地同时加工的零件数；工序上一个工作地同时加工的零件数；

 SSii= = ii工序上工作地数；工序上工作地数；m=m=流水线的工序数。流水线的工序数。

②② 运输在制品运输在制品 运输在制品是指正处于运输过运输在制品是指正处于运输过②② 运输在制品。运输在制品。运输在制品是指正处于运输过运输在制品是指正处于运输过

程中或放置在运输工具上的在制品数量。运输程中或放置在运输工具上的在制品数量。运输程中或放置在运输 具 的在制品数量 运输程中或放置在运输 具 的在制品数量 运输

在制品一般在连续流水线上考虑。计算如下：在制品一般在连续流水线上考虑。计算如下：

ZZyy=(m=(m--1)Q1)Qyy

 mm＝流水线的工序数；＝流水线的工序数；QQ ＝工序间运输批量；＝工序间运输批量； mm＝流水线的工序数；＝流水线的工序数；QQyy＝工序间运输批量；＝工序间运输批量；

 当流水线采用连续式传送带时，传送装置上占当流水线采用连续式传送带时，传送装置上占传 传传 传

用的在制品计算式：用的在制品计算式： ZZyy= Q= Qyy(L/l)(L/l)

 L=L=传送带工作区总长；传送带工作区总长；l=l=分区单位长；分区单位长；



③③ 工序间流动在制品工序间流动在制品。间断流水线上由于。间断流水线上由于③③ 序间流动在制序间流动在制 断 水线断 水线

前后工序间的效率不同而产生的在制品，当前后工序间的效率不同而产生的在制品，当

前工序速度快于后工序时，在看管期内，在前工序速度快于后工序时，在看管期内，在

制品将从小到大逐步增加；当前工序速度慢制品将从小到大逐步增加；当前工序速度慢制品将从小到大逐步增加；当前工序速度慢制品将从小到大逐步增加；当前工序速度慢

于后工序时，为使后工序工作连续，必须在于后工序时，为使后工序工作连续，必须在

看管期初就为后工序准备足够的在制品。看管期初就为后工序准备足够的在制品。

由于规定了看管期内各 序统 的产量由于规定了看管期内各 序统 的产量由于规定了看管期内各工序统一的产量，由于规定了看管期内各工序统一的产量，

因而周转在制品在看管期内的最大值是有限因而周转在制品在看管期内的最大值是有限因而周转在制品在看管期内的最大值是有限因而周转在制品在看管期内的最大值是有限

的，周转在制品在看管期内从零到最大值动的，周转在制品在看管期内从零到最大值动

态变化。态变化。



各工序间的周转在制品要根据看管期内前后工序间各工序间的周转在制品要根据看管期内前后工序间

的生产率变化情况分时间段计算。同一段时间内，的生产率变化情况分时间段计算。同一段时间内，

前后两工序间的生产率之差不变 而生产率之差前后两工序间的生产率之差不变 而生产率之差前后两工序间的生产率之差不变；而生产率之差前后两工序间的生产率之差不变；而生产率之差

不同时就应分成另一时间段。各时间段的最大周不同时就应分成另一时间段。各时间段的最大周

转在制品占用量计算公式如下：转在制品占用量计算公式如下：

1 ijij STST
Z

1


ii

Tj tt
Z

Tj=第j时间段长；Si、Si 1=分别为第j时间段前后工序参与Tj 第j时间段长；Si 、Si+1 分别为第j时间段前后工序参与
工作的设备数； ti 、ti+1=分别为前后工序单件加工时间。
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 ④④ 保险在制品占用量保险在制品占用量。为避免工序设备故。为避免工序设备故

障或其他一些意外原因造成停工损失，而障或其他一些意外原因造成停工损失，而

在工序间配备的在制品在工序间配备的在制品在工序间配备的在制品。在工序间配备的在制品。

 保险在制品占用量大小 主要取决于设备保险在制品占用量大小 主要取决于设备 保险在制品占用量大小，主要取决于设备保险在制品占用量大小，主要取决于设备

故障恢复时间，及由设备故障导致停工而故障恢复时间，及由设备故障导致停工而

导致损失的大小。导致损失的大小。

保险在制 则 须 过加保险在制 则 须 过加 保险在制品一经动用，则必须通过加保险在制品一经动用，则必须通过加

班加点等非正常工作班的方式把用去的保班加点等非正常工作班的方式把用去的保班加点等非正常工作班的方式把用去的保班加点等非正常工作班的方式把用去的保

险在制品补充回来。险在制品补充回来。



 三、成批生产的期量标准三、成批生产的期量标准

 11、、批量和生产间隔期批量和生产间隔期

批量批量(n)(n)是指相同制品 次投入或出产的是指相同制品 次投入或出产的 批量批量(n)(n)是指相同制品一次投入或出产的是指相同制品一次投入或出产的

数量。数量。 也是消耗一次准备结束时间，连续也是消耗一次准备结束时间，连续数量数量 是消耗 次准备结束时间 续是消耗 次准备结束时间 续

加工的同种产品数量。加工的同种产品数量。

 生产间隔期生产间隔期(R)(R)是指前后两批同种制品投是指前后两批同种制品投

入或出产的时间间隔入或出产的时间间隔入或出产的时间间隔。入或出产的时间间隔。

 n=Rq, qn=Rq, q==平均日产量；平均日产量； n Rq,    qn Rq,    q 平均日产量；平均日产量；

 q=N/Fq=N/Fd,  d,  FFdd = = 计划期工作天数；计划期工作天数；,,



批量大小对生产系统的效率和效益具有批量大小对生产系统的效率和效益具有

重要影响，在年计划产量一定的条件下，批重要影响，在年计划产量一定的条件下，批

量大 则设备调整时间量大 则设备调整时间((品种转换次数品种转换次数))少少量大，则设备调整时间量大，则设备调整时间((品种转换次数品种转换次数))少，少，

利于效率的提高。但在制品占用量增加，生利于效率的提高。但在制品占用量增加，生

产周期延长；批量小则品种转换次数多，设产周期延长；批量小则品种转换次数多，设

备调整时间多 合理确定多品种批量生产条备调整时间多 合理确定多品种批量生产条备调整时间多。合理确定多品种批量生产条备调整时间多。合理确定多品种批量生产条

件下的批量，是该类生产类型条件下的重要件下的批量，是该类生产类型条件下的重要件下的批量，是该类生产类型条件下的重要件下的批量，是该类生产类型条件下的重要

期量标准。期量标准。

①① 最小批量法最小批量法。是从设备的合理利用角度考。是从设备的合理利用角度考

虑 结合批量经济性而确定批量的方法虑 结合批量经济性而确定批量的方法虑，结合批量经济性而确定批量的方法。虑，结合批量经济性而确定批量的方法。



其基本原则是，设备调整时间占总加工其基本原则是，设备调整时间占总加工

时间的比例不大于规定值。时间的比例不大于规定值。

k调整t
k

nt



调整

K=K=设备调整时间损失系数。取值设备调整时间损失系数。取值0.030.03--0.120.12

当加工对象需经过多道工序设备的加工时，当加工对象需经过多道工序设备的加工时，

上述公式 取主要关键设备来计算上述公式 取主要关键设备来计算上述公式可取主要关键设备来计算。上述公式可取主要关键设备来计算。



综合考虑设备时间利用和在制品占用量的影响，

上式中取等号时则可同时满足两方面要求。

n
t

调整 n
kt



②② 经济批量法。经济批量法。经济批量法主要从与批量有关经济批量法主要从与批量有关

的费用考虑 以实现批量费用最小化来确定最的费用考虑 以实现批量费用最小化来确定最的费用考虑，以实现批量费用最小化来确定最的费用考虑，以实现批量费用最小化来确定最

优批量。优批量。优批量。优批量。

与批量相关的费用可分为两部分，一部分是随与批量相关的费用可分为两部分，一部分是随

批量增加而增加的部分。如：在制品占用和保批量增加而增加的部分。如：在制品占用和保



管费，生产周期增加而导致的费用：管费，生产周期增加而导致的费用：管费 产周期增加而导致的费用管费 产周期增加而导致的费用

CC11=i(Q/2)  i==i(Q/2)  i=单位在制品年占用费；单位在制品年占用费；

另一部分是随批量增加另一部分是随批量增加而减少的费用，如：而减少的费用，如：

品种转换而导致的设备调整费及其他准备品种转换而导致的设备调整费及其他准备品种转换而导致的设备调整费及其他准备品种转换而导致的设备调整费及其他准备

与结束费：与结束费：与结束费：与结束费：

CC22=A(N/Q)      A==A(N/Q)      A=设备一次调整费；设备一次调整费；

与批量相关的总费用：与批量相关的总费用：

C=C=CC1+1+CC22=i(Q/2)+A=i(Q/2)+A(N/Q)(N/Q)



费
用用

CC

C1C1

C2C2C2C2

批量



上式对上式对QQ求导，并令其为零，可得到最优批求导，并令其为零，可得到最优批

量计算式：量计算式：

ANQ 2* 
i

Q

采用上述方法确定的生产批量，还必须参考月采用上述方法确定的生产批量，还必须参考月

生产任务量进行调整，一般要求与月任务量成整数生产任务量进行调整，一般要求与月任务量成整数

倍。确定了生产批量后，可根据平均日产量，确定倍。确定了生产批量后，可根据平均日产量，确定倍。确定了生产批量后，可根据平均日产量，确定倍。确定了生产批量后，可根据平均日产量，确定

生产间隔期。而生产间隔期一般与月工作日生产间隔期。而生产间隔期一般与月工作日((或日或日

历日历日))成整数倍成整数倍历日历日))成整数倍。成整数倍。



 如设一个月时间为：如设一个月时间为：11、、33、、66、、1212、、2424、、如设 个月时间为如设 个月时间为

72(72(季度批季度批 ))；或；或55、、1010、、1515、、3030、、90 (90 (季度季度

批批))；；

由于生产过程各环节之间的生产特点的由于生产过程各环节之间的生产特点的 由于生产过程各环节之间的生产特点的由于生产过程各环节之间的生产特点的

不同，一般前环节的批量为后环节批量的不同，一般前环节的批量为后环节批量的

若干倍。若干倍。

 为便于组织和管理，生产批量和生产间为便于组织和管理，生产批量和生产间

隔期的种类一般不能太多 同一工段的批隔期的种类一般不能太多 同一工段的批隔期的种类一般不能太多，同一工段的批隔期的种类一般不能太多，同一工段的批

量种类一般不多于三种为好量种类一般不多于三种为好!!。。



标准生产间隔期标准生产间隔期 33 66 1212 2424 7272标准生产间隔期标准生产间隔期 33 66 1212 2424 7272

投入产出次数投入产出次数 88 44 22 11 季度批季度批

对应标准批量对应标准批量qRqR 3q3q 6q6q 12q12q 24q24q 72q72q

月产量任务月产量任务=480=480 6060 120120 240240 480480 14401440

设 用最小批量法或经济批量法所得最优设：用最小批量法或经济批量法所得最优

批量为：n=500件，则结合上述标准批量，

最后应取实际批量为480件。



22、生产周期、生产周期。生产周期是指从原材料投入生。生产周期是指从原材料投入生

产起到最后完工为止的整个生产过程所经产起到最后完工为止的整个生产过程所经

历的全部日历时间历的全部日历时间历的全部日历时间。历的全部日历时间。

确定生产周期是编制计划的基础。生产确定生产周期是编制计划的基础。生产确定生产周期是编制计划的基础。生产确定生产周期是编制计划的基础。生产

周期包括零部件的生产周期和产成品的生周期包括零部件的生产周期和产成品的生

产周期。产成品的生产周期包括：毛坯生产周期。产成品的生产周期包括：毛坯生

产 零件加工 部件装配 产成品总装等产 零件加工 部件装配 产成品总装等产、零件加工、部件装配、产成品总装等产、零件加工、部件装配、产成品总装等

生产阶段生产周期的总和，再考虑各阶段生产阶段生产周期的总和，再考虑各阶段

之间的保险期。见下图：之间的保险期。见下图：



保险期 保险期 保险期

保险期

毛坯周期 加工周期 部装周期 总装周期

产品生产周期



 ①①工序加工周期计算工序加工周期计算

ttnT i
i

准备




TT ii工序批加工周期工序批加工周期 该工序的工作地数该工序的工作地数

dksd
Tgi 


 TTgigi=i=i工序批加工周期；工序批加工周期；s=s=该工序的工作地数；该工序的工作地数；

 K=K=定额完成系数；定额完成系数；TT准备准备==品种转换时间；品种转换时间；准备准备

 d=d=制度规定每天工作时间；制度规定每天工作时间；n=n=批量；批量；

 ②②工艺阶段生产周期计算工艺阶段生产周期计算 ②②工艺阶段生产周期计算工艺阶段生产周期计算

 顺序移动方式下的阶段加工周期计算顺序移动方式下的阶段加工周期计算

  断间1
1-m tTT m

i gigs   1i



 平行平行--顺序移动方式下的加工周期计算顺序移动方式下的加工周期计算

kTT gsgp 

KK 平行系数 般取平行系数 般取0 50 5 0 80 8

gsgp

 K=K=平行系数，一般取平行系数，一般取0.50.5--0.80.8
 ③③ 产品生产周期产品生产周期

 mm TTT  


ii g TTT
11 保险



 33、、生产提前期生产提前期

 生产提前期是指一批制品在某工艺阶段投生产提前期是指一批制品在某工艺阶段投

入或出产的日期比该批制品在装 阶段全部入或出产的日期比该批制品在装 阶段全部入或出产的日期比该批制品在装配阶段全部入或出产的日期比该批制品在装配阶段全部

完工出产所提前的时间。完工出产所提前的时间。完工出产所提前的时间。完工出产所提前的时间。

 根据定义，装配阶段的出产提前期为零，根据定义，装配阶段的出产提前期为零，

按反工艺顺序，可计算出各生产环节的投入按反工艺顺序，可计算出各生产环节的投入

和出产提前期和出产提前期和出产提前期。和出产提前期。

 ①① 投入提前期投入提前期 ①① 投入提前期投入提前期。。

 DD投投ii＝＝DD出出ii＋＋TTii DD投投ii DD出出ii＋＋TTii



 ②② 出产提前期出产提前期. . 

 前后生产环节批量相等前后生产环节批量相等：：

DD DD ＋＋TT DD出出i i ＝＝DD投投(i(i＋＋1)1)＋＋TT保保

保险期 保险期 保险期

毛坯周期 加工周期 部装周期 总装周期

保险期 保险期 保险期

毛坯周期 加工周期 部装周期 总装周期

总装投入提前期

部装投入提前期

部装出产提前期

毛坯出产提前期

加工投入提前期

加工出产提前期

毛坯投入提前期

毛坯出产提前期



 前后环节生产批量不相等前后环节生产批量不相等：：

 DD出出i i ＝＝DD投投(i(i＋＋1)1)＋＋(R(Rii--RRi+1i+1)+T)+T保保

R装

加工生产间隔期 加工生产周期 (R － R ) T装

加工出产提前期
加工投入提前期

加工生产间隔期 加工生产周期 (R加－ R装)

加 投入提前期



 44、、在制品占用量在制品占用量。。

①①车间内部车间内部在在 ①①车间内部车间内部在制品占用量。在制品占用量。

 指正在加工 等待加工 处于运输或检指正在加工 等待加工 处于运输或检 指正在加工、等待加工、处于运输或检指正在加工、等待加工、处于运输或检

验过程中的在制品。在成批生产条件下，车间验过程中的在制品。在成批生产条件下，车间

在制品占用量按各工艺阶段分别计算。由于在在制品占用量按各工艺阶段分别计算。由于在

制品整批地在车间之间转移 故车间内部在制制品整批地在车间之间转移 故车间内部在制制品整批地在车间之间转移，故车间内部在制制品整批地在车间之间转移，故车间内部在制

品按如下公式计算：品按如下公式计算：品按如下公式计算品按如下公式计算

 ZZchch==nn××NN

 N=N=车间内部在制品批数车间内部在制品批数；； N=TN=Ti i / R/ R

 n=n=生产批量。生产批量。



T<R

T R

T R

T=R

T=2R



当：当：TTii / R/ R＜＜11时，车间内部在制品为时，车间内部在制品为11批或批或00批；批；i i 

TTi i / R / R ＝＝11时，车间内部在制品为时，车间内部在制品为11批；批；

TTi i / R / R ＞＞11时，车间内部在制品为时，车间内部在制品为11批或批或22批。批。

②② 库存在制品占用量库存在制品占用量..

库存在制品占用量包括流动在制品占用量和保库存在制品占用量包括流动在制品占用量和保库存在制品占用量包括流动在制品占用量和保库存在制品占用量包括流动在制品占用量和保

险在制品占用量。前者由前后两车间的生产批险在制品占用量。前者由前后两车间的生产批险在制品占用量。前者由前后两车间的生产批险在制品占用量。前者由前后两车间的生产批

量和间隔期不同而产生，或由出入库时刻不同量和间隔期不同而产生，或由出入库时刻不同

而产生的，库存在制品变化见下图：而产生的，库存在制品变化见下图：



Ri+1

Ri

Qi=3Qi+1,      Ri=3Ri+1



保险在制品占用量保险在制品占用量：是为防止前车间发生意：是为防止前车间发生意

外而影响到后车间的正常生产而设置的 般根外而影响到后车间的正常生产而设置的 般根外而影响到后车间的正常生产而设置的。一般根外而影响到后车间的正常生产而设置的。一般根

据后车间日需用量和前车间排除故障所需时间两据后车间日需用量和前车间排除故障所需时间两据后车间日需用量和前车间排除故障所需时间两据后车间日需用量和前车间排除故障所需时间两

个因素决定。个因素决定。

ZZbb=T=Tbb××q q 

保险在制品占用量保险在制品占用量 保险期保险期ZZb b ==保险在制品占用量；保险在制品占用量；TTb b ==保险期；保险期；

q =q =后车间平均日需求量后车间平均日需求量q =q =后车间平均日需求量；后车间平均日需求量；

四、单件小批生产期量标准四、单件小批生产期量标准四、单件小批生产期量标准四、单件小批生产期量标准

单件小批生产的特点是品种多、按订单生产。单件小批生产的特点是品种多、按订单生产。



按订单生产的最大问题是生产不均衡，保按订单生产的最大问题是生产不均衡，保按订单 产的最大问题是 产不均衡 保按订单 产的最大问题是 产不均衡 保

证交货期是生产作业计划的首要问题。证交货期是生产作业计划的首要问题。

在单件生产条件下，按反工艺顺序制定出在单件生产条件下，按反工艺顺序制定出

产品生产周期图表 确定各工艺阶段的生产提产品生产周期图表 确定各工艺阶段的生产提产品生产周期图表，确定各工艺阶段的生产提产品生产周期图表，确定各工艺阶段的生产提

前期是其主要的期量标准内容。当用户订单为前期是其主要的期量标准内容。当用户订单为

专用产品时，企业常需要进行一系列的生产技专用产品时，企业常需要进行一系列的生产技

术准备 作 这种情况下 采用网络计划 具术准备 作 这种情况下 采用网络计划 具术准备工作，这种情况下，采用网络计划工具术准备工作，这种情况下，采用网络计划工具

和方法是有效的计划方法。和方法是有效的计划方法。和方法是有效的计划方法。和方法是有效的计划方法。



第二节第二节 生产作业计划的编制生产作业计划的编制

 一、厂部作业计划单位一、厂部作业计划单位

 计划单位是企业在编制生产作业计划时规计划单位是企业在编制生产作业计划时规

定生产任务所用的任务单位 计划单位的粗细定生产任务所用的任务单位 计划单位的粗细定生产任务所用的任务单位。计划单位的粗细定生产任务所用的任务单位。计划单位的粗细

决定了厂部和车间之间作业计划工作的纵向分决定了厂部和车间之间作业计划工作的纵向分决定了厂部和车间之间作业计划工作的纵向分决定了厂部和车间之间作业计划工作的纵向分

工关系。在机械制造企业，有如下四种：工关系。在机械制造企业，有如下四种：

 11、台套产品计划单位、台套产品计划单位。厂部以成套产品为单。厂部以成套产品为单

位 向车间下达计划任务 各车间根据零部件位 向车间下达计划任务 各车间根据零部件位，向车间下达计划任务，各车间根据零部件位，向车间下达计划任务，各车间根据零部件

分工表，从厂部计划中摘录出属于本车间的任分工表，从厂部计划中摘录出属于本车间的任分 从厂部 中 本车 任分 从厂部 中 本车 任

务。务。



以台套产品为计划单位，优点是厂部的计以台套产品为计划单位，优点是厂部的计

划工作简单，车间安排计划的机动性较大。缺划工作简单，车间安排计划的机动性较大。缺

点是计划工作过粗 不管各零部件所需时间的点是计划工作过粗 不管各零部件所需时间的点是计划工作过粗，不管各零部件所需时间的点是计划工作过粗，不管各零部件所需时间的

先后而统一投入，会造成零部件积压时间过长。先后而统一投入，会造成零部件积压时间过长。先后而统 投入，会造成零部件积压时间过长。先后而统 投入，会造成零部件积压时间过长。

适用于结构简单、生产周期较短的单件小批生适用于结构简单、生产周期较短的单件小批生

产产品。产产品。

22 成套部件计划单位成套部件计划单位 以产品中的部件所包以产品中的部件所包22、、成套部件计划单位成套部件计划单位。以产品中的部件所包。以产品中的部件所包

含的全套零件作为计划单位向车间下达生产作含的全套零件作为计划单位向车间下达生产作含的全套零件作为计划单位向车间下达生产作含的全套零件作为计划单位向车间下达生产作

业计划任务。厂部按各部件的先后装配关系，业计划任务。厂部按各部件的先后装配关系，

确定各部件的先后投入和出产时间。确定各部件的先后投入和出产时间。



各车间均有各部件的零件分工明细表各车间均有各部件的零件分工明细表。。按按

厂部下达的部件作业计划任务厂部下达的部件作业计划任务，，从中摘录出属从中摘录出属

于本车间的任务于本车间的任务。。这种计划单位考虑了各部件这种计划单位考虑了各部件

装配的先后关系装配的先后关系 减少了零件过长时间的积减少了零件过长时间的积装配的先后关系装配的先后关系，，减少了零件过长时间的积减少了零件过长时间的积

压，同时也能保证部件生产的成套性 缺点是压，同时也能保证部件生产的成套性 缺点是压，同时也能保证部件生产的成套性。缺点是压，同时也能保证部件生产的成套性。缺点是

各部件中包含的相同或相似零件不能集中生各部件中包含的相同或相似零件不能集中生

产。影响了生产效率的提高。对结构复杂，零产。影响了生产效率的提高。对结构复杂，零

件较多、生产周期长的单件小批、订货式生产件较多、生产周期长的单件小批、订货式生产

条件下较为适宜。条件下较为适宜。



 33、零件组计划单位、零件组计划单位。按结构、工艺、生产。按结构、工艺、生产

组织特点的相似性，将产品中的零件分成若组织特点的相似性，将产品中的零件分成若

干个零件组 并按这些零件组为计划单位干个零件组 并按这些零件组为计划单位干个零件组，并按这些零件组为计划单位，干个零件组，并按这些零件组为计划单位，

下达作业计划任务。优点是：利于组织相似下达作业计划任务。优点是：利于组织相似

零件的集中生产，扩大生产批量，改善工作零件的集中生产，扩大生产批量，改善工作

地专业化水平 提高生产效率 缺点是 零地专业化水平 提高生产效率 缺点是 零地专业化水平，提高生产效率。缺点是，零地专业化水平，提高生产效率。缺点是，零

件的分类成组困难，成套性有一定困难，一件的分类成组困难，成套性有一定困难，一件的分类成组困难，成套性有 定困难，件的分类成组困难，成套性有 定困难，

般在实施成组技术条件下采用。要求较高的般在实施成组技术条件下采用。要求较高的

管理水平。管理水平。



 44、零件计划单位、零件计划单位。以产品中的每种零件为。以产品中的每种零件为

计划单位，向车间下达作业计划任务。厂部计划单位，向车间下达作业计划任务。厂部

根据产品装配使用各零件的先后关系 规定根据产品装配使用各零件的先后关系 规定根据产品装配使用各零件的先后关系，规定根据产品装配使用各零件的先后关系，规定

个零件的投入和完工时间。以零件为计划单个零件的投入和完工时间。以零件为计划单

位，规定了个零件在各车间环节的生产时间，位，规定了个零件在各车间环节的生产时间，

可保证生产过程有较好的衔接性 厂部对生可保证生产过程有较好的衔接性 厂部对生可保证生产过程有较好的衔接性，厂部对生可保证生产过程有较好的衔接性，厂部对生

产过程有较强的控制作用。缺点是：厂部作产过程有较强的控制作用。缺点是：厂部作产过程有较强的控制作用。缺点是：厂部作产过程有较强的控制作用。缺点是：厂部作

业计划工作量大，当零件较多，品种不稳定业计划工作量大，当零件较多，品种不稳定

的情况下，企业难于应对。因而适用于大批的情况下，企业难于应对。因而适用于大批

量 品种少且较稳定的条件下量 品种少且较稳定的条件下量、品种少且较稳定的条件下。量、品种少且较稳定的条件下。



二、确定车间作业计划任务的方法二、确定车间作业计划任务的方法

11、确定交货期的意义：、确定交货期的意义：出产期与交货期的出产期与交货期的

确定对于对于订货式生产系统作业计划非常重确定对于对于订货式生产系统作业计划非常重

要 交货迅速且准时 可以赢得顾客满意 而要 交货迅速且准时 可以赢得顾客满意 而要。交货迅速且准时，可以赢得顾客满意，而要。交货迅速且准时，可以赢得顾客满意，而

正确设定交货期是保证按期交货的前提条件。正确设定交货期是保证按期交货的前提条件。

交货期设置过松，会失去顾客，还会增加成品交货期设置过松，会失去顾客，还会增加成品

库存 交货期过紧 超过企业生产能力 将增库存 交货期过紧 超过企业生产能力 将增库存；交货期过紧，超过企业生产能力，将增库存；交货期过紧，超过企业生产能力，将增

加生产成本或造成延期交货，导致罚款和信誉加生产成本或造成延期交货，导致罚款和信誉货货

损失。常用的交货期设置方法有如下几种：损失。常用的交货期设置方法有如下几种：



①① CON (Constant): CON (Constant): ddii==rrii++kk

ddii==产品的完工期；产品的完工期；rri i ==产品的到达时间或准备就绪产品的到达时间或准备就绪

时间时间 kk 常量 所有产品相同 由经验决定常量 所有产品相同 由经验决定时间；时间；k k ==常量，所有产品相同，由经验决定。常量，所有产品相同，由经验决定。

②② RANRAN (Random): (Random): ddii ==rrii++eeii②② ( )( ) i i ii ii

eei i ==随机数，完全按用户的要求来决定。随机数，完全按用户的要求来决定。

③③ TWKTWK（（Total Work Content): Total Work Content): ddi i ==rrii++kpkpii
kk为系数 由经验确定 一般取为系数 由经验确定 一般取33 88kk为系数，由经验确定，一般取为系数，由经验确定，一般取33--88；；

ppii为产品的总工作量为产品的总工作量。。ii

④④ SLK(SLACK): SLK(SLACK): ddi i ==rrii++ppii++KK

KK==固定常数。固定常数。



用户订单

报价系统 比较价格

PC ≥ P?
N

Pmin≥ Pcmax?
N

Y

比较交货期交货期预报 拒绝

min cmax

价格、交货
Y

比较交货期交货期预报

N

拒绝
价格、交货
期协商

Y
N

DC ≥ D?
N

Y

Dmin ≥ Dcmax?
N

接受定货

Y

排产计划



⑤⑤ NOP (Number of Operations)NOP (Number of Operations)

ddii==rrii++knkni        i        nnii：：产品产品ii的工序数的工序数；；

22、车间生产任务的确定、车间生产任务的确定

①① 在制 定额法在制 定额法((连锁法）连锁法）①① 在制品定额法在制品定额法((连锁法）连锁法）。。

适用于大量大批生产条件下 大量生产适用于大量大批生产条件下 大量生产适用于大量大批生产条件下。大量生产适用于大量大批生产条件下。大量生产

下的车间分工、相互衔接关系稳定，生产计下的车间分工、相互衔接关系稳定，生产计

划控制的关键是确保前后车间在量上的衔接划控制的关键是确保前后车间在量上的衔接

和车间之间的在制品库数量的变化和车间之间的在制品库数量的变化和车间之间的在制品库数量的变化。和车间之间的在制品库数量的变化。

确定各车间任务的计算公式如下：确定各车间任务的计算公式如下：确定各车间任务的计算公式如下：确定各车间任务的计算公式如下：



ii车间出产任务量车间出产任务量：：

NN NN +Z+Z +(Z+(Z ZZ ))NNi,outi,out= = NNi+1,ini+1,in+Z+Zi,i,外销外销+(Z+(Z库库,,定额定额--ZZ库库,,期初期初))
ii车间投入任务量车间投入任务量：：

NNi,ini,in= = NNi,outi,out+Z+Zi,i,废品废品+(Z+(Zi,i,定额定额--ZZi,i,期初期初))

各车间任务量确定后，根据均衡化生产各车间任务量确定后，根据均衡化生产各车间任务量确定后，根据均衡化生产各车间任务量确定后，根据均衡化生产

的要求，可把月任务量平均分配到每一天。的要求，可把月任务量平均分配到每一天。

例：例：



零件名称零件名称 轴轴 齿轮齿轮零件名称零件名称 轴轴 齿轮齿轮

每台件数每台件数 11 44
装装 出产量出产量装装

配配

出产量出产量 1000010000 4000040000
废品数废品数 ---- ----

车车

间间

在制品占用定额在制品占用定额 10001000 50005000
期初在制品占用期初在制品占用 600600 35003500间间 期初在制品占用期初在制品占用 600600 35003500
投产量投产量 1040010400 4150041500

零零

件件

半成品外销量半成品外销量 ---- 20002000
半成品占用定额半成品占用定额 800800 60006000

库库 期初预计占用量期初预计占用量 10001000 71007100



零件名称零件名称 轴轴 齿轮齿轮

每台件数每台件数 11 44

加加 出产量出产量 1020010200 4240042400加加
工工
车车

出产量出产量 1020010200 4240042400

废品数废品数 100100 400400
车车
间间 在制品占用定额在制品占用定额 18001800 45004500

期初在制品占用期初在制品占用 600600 34003400期初在制品占用期初在制品占用 600600 34003400

投产量投产量 1150011500 4390043900

毛毛

半成品外销量半成品外销量 500500 20002000

毛坯储存定额毛坯储存定额 20002000 60006000毛毛
坯坯
库库

毛坯储存定额毛坯储存定额 20002000 60006000

期初预计占用期初预计占用 30003000 71007100
库库

毛坯出产量毛坯出产量 1100011000 4480044800



②② 提前期法提前期法((累计编号法累计编号法))。。
适用于成批多品种生产条件下。根据各产品的适用于成批多品种生产条件下。根据各产品的

完工日期要求 推算出产品在各工艺阶段的投入完工日期要求 推算出产品在各工艺阶段的投入完工日期要求，推算出产品在各工艺阶段的投入完工日期要求，推算出产品在各工艺阶段的投入

和出产日期，并把提前期转化成提前量。累计编和出产日期，并把提前期转化成提前量。累计编

号法用累计号数表示各车间生产任务量。累计号号法用累计号数表示各车间生产任务量。累计号

可以从生产某种产品的第一台开始累计，也可从可以从生产某种产品的第一台开始累计，也可从可以从生产某种产品的第 台开始累计，也可从可以从生产某种产品的第 台开始累计，也可从

年初生产该产品的第一台开始累计。每台产品对年初生产该产品的第一台开始累计。每台产品对

应 个累计号 同 台产品的每 个零部件属同应 个累计号 同 台产品的每 个零部件属同应一个累计号，同一台产品的每一个零部件属同应一个累计号，同一台产品的每一个零部件属同

一个累计号。计算公式如下：一个累计号。计算公式如下：



ii车间计划期出产累计号数：车间计划期出产累计号数：

NN’’i,i,出出= = NN’’装装+D+Di,i,出出××qq装装

车间计划期投入累计号数车间计划期投入累计号数ii车间计划期投入累计号数：车间计划期投入累计号数：

NN’’ 投投== NN’’装装+D+D 投投××qq装装NN i,i,投投   NN 装装+D+Dii投投××qq装装

ii车间出产任务量：车间出产任务量：

NNi,i,出出= = NN’’i,i,出出-- NN’’’’i,i,出出
NN’’’’ =i=i车间上一期已完成出产的累计号数车间上一期已完成出产的累计号数NN i,i,出出=i=i车间上 期已完成出产的累计号数。车间上 期已完成出产的累计号数。

ii车间投入任务量：车间投入任务量：

NNi,i,出投出投= = NN’’i,i,投投-- NN’’’’i,i,投投
NN’’’’ ii车间上 期已完成投入的累计号数车间上 期已完成投入的累计号数NN’’’’i,i,投投=i=i车间上一期已完成投入的累计号数。车间上一期已完成投入的累计号数。



③③ 生产周期法生产周期法。。③③ 生产周期法生产周期法。。

在实行订货式、单件多品种生产条件下，在实行订货式、单件多品种生产条件下，

计划的关键是保证交货期，为此，必须根据计划的关键是保证交货期，为此，必须根据

各项订货任务在各环节的加工周期 画出各各项订货任务在各环节的加工周期 画出各各项订货任务在各环节的加工周期、画出各各项订货任务在各环节的加工周期、画出各

项任务的生产周期图表，考虑用户要求的交项任务的生产周期图表，考虑用户要求的交项任务的生产周期图表，考虑用户要求的交项任务的生产周期图表，考虑用户要求的交

货期和各环节的生产能力等资源的负荷情况，货期和各环节的生产能力等资源的负荷情况，

确定各任务在各阶段的投入和出产时间。确定各任务在各阶段的投入和出产时间。



④④④④ 订货点法订货点法。。

对品种繁多 价值较小 耗用量和时间随机的对品种繁多 价值较小 耗用量和时间随机的对品种繁多、价值较小、耗用量和时间随机的对品种繁多、价值较小、耗用量和时间随机的

对象，如标准件和通用件，采用订货点法确定任务。对象，如标准件和通用件，采用订货点法确定任务。

采用订货点法，就是确定各种零件合理的生产采用订货点法，就是确定各种零件合理的生产

批量 每次生产 个批量交到仓库 需用的车间到批量 每次生产 个批量交到仓库 需用的车间到批量，每次生产一个批量交到仓库，需用的车间到批量，每次生产一个批量交到仓库，需用的车间到

仓库去领用，当库存量下降到规定限度时，仓库立仓库去领用，当库存量下降到规定限度时，仓库立

即向有关车间和部门发出生产通知，生产车间立即即向有关车间和部门发出生产通知，生产车间立即

组织生产。生产完后交到仓库。组织生产。生产完后交到仓库。组织生产。生产完后交到仓库。组织生产。生产完后交到仓库。



数
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第三节第三节 生产作业计划进度控制生产作业计划进度控制

一、生产计划进度控制的主要内容一、生产计划进度控制的主要内容

进度控制与整个生产过程有关，生产过进度控制与整个生产过程有关，生产过

程任一环节出现延误 都将影响到生产作程任一环节出现延误 都将影响到生产作程任 环节出现延误，都将影响到生产作程任 环节出现延误，都将影响到生产作

业计划进度。业计划进度。

11、、投入进度控制投入进度控制。包括从原材料投入、各车。包括从原材料投入、各车

间的半成品投入 及装配车间的零件投入间的半成品投入 及装配车间的零件投入间的半成品投入、及装配车间的零件投入间的半成品投入、及装配车间的零件投入

均在此列。要保证产品按计划出产，必须均在此列。要保证产品按计划出产，必须

按其在各环节的投入提前期，保证其在各按其在各环节的投入提前期，保证其在各

环节按计划准时投产环节按计划准时投产环节按计划准时投产。环节按计划准时投产。



 22、过程进度控制、过程进度控制。对各环节的加工进度。对各环节的加工进度

进行控制，包括关键工序的进度控制。各进行控制，包括关键工序的进度控制。各

环节能否按时完工 决定了产品最后能否环节能否按时完工 决定了产品最后能否环节能否按时完工，决定了产品最后能否环节能否按时完工，决定了产品最后能否

准时完工交货。准时完工交货。

 33、出产进度控制、出产进度控制。出产进度控制是生产。出产进度控制是生产

进度控制最终目的。包括：产品出产时间进度控制最终目的。包括：产品出产时间

和数量的控制，零部件出产进度控制。和数量的控制，零部件出产进度控制。和数量的控制，零部件出产进度控制。和数量的控制，零部件出产进度控制。

二、影响生产进度的因素分析二、影响生产进度的因素分析

11、设备和工艺装备的故障、设备和工艺装备的故障。主要是指设备。主要是指设备

和 艺装备的意外故障和 艺装备的意外故障和工艺装备的意外故障；和工艺装备的意外故障；



22、物料供应脱节、物料供应脱节。供应脱节一方面是指外部供。供应脱节一方面是指外部供

应的物料脱节 另一方面是指生产过程内部各应的物料脱节 另一方面是指生产过程内部各应的物料脱节，另一方面是指生产过程内部各应的物料脱节，另一方面是指生产过程内部各

环节衔接不上，造成停工待料。停工待料意味环节衔接不上，造成停工待料。停工待料意味

着生产能力的浪费。生产周期不合理地延长。着生产能力的浪费。生产周期不合理地延长。

33 发生质量事故发生质量事故 当生产过程出现质量事故时当生产过程出现质量事故时33、发生质量事故、发生质量事故。当生产过程出现质量事故时，。当生产过程出现质量事故时，

将产生次品或废品，此外，质量问题及其原因将产生次品或废品，此外，质量问题及其原因

排除之前，生产过程必须停止。因而影响到生排除之前，生产过程必须停止。因而影响到生

产计划进度产计划进度产计划进度。产计划进度。

44、、员工缺勤员工缺勤。员工缺勤造成设备无人操作，实。员工缺勤造成设备无人操作，实44、、员工缺勤员工缺勤。员工缺勤造成设备无人操作，实。员工缺勤造成设备无人操作，实

行流水线生产的情况下，若员工缺勤，将造成行流水线生产的情况下，若员工缺勤，将造成

整条流水线停产整条流水线停产整条流水线停产。整条流水线停产。



因此，必须正确地进行劳动组织因此，必须正确地进行劳动组织 。。

三、控制生产进度的措施三、控制生产进度的措施

11、设置保险库存量、设置保险库存量。设置保险库存可有效。设置保险库存可有效

地避免一些意外事故造成的停产。但将增加地避免一些意外事故造成的停产。但将增加地避免 些意外事故造成的停产。但将增加地避免 些意外事故造成的停产。但将增加

企业的流动资金占用量，占用大量的库房面企业的流动资金占用量，占用大量的库房面

积及库房管理人员，还将产生库存损耗。积及库房管理人员，还将产生库存损耗。

22 合理安排设备维修合理安排设备维修 实行设备计划维修实行设备计划维修22、合理安排设备维修、合理安排设备维修。实行设备计划维修。实行设备计划维修

制，安排在非生产时间进行设备维修和抢修，制，安排在非生产时间进行设备维修和抢修，

实行快速设备维修法实行快速设备维修法((如部件更换法如部件更换法))。。



33、加班加点和任务转移、加班加点和任务转移。。

在制度工作时间为非三班制条件下，当在制度工作时间为非三班制条件下，当

需要加快生产进度时 可安排有关环节加班需要加快生产进度时 可安排有关环节加班需要加快生产进度时，可安排有关环节加班需要加快生产进度时，可安排有关环节加班

加点；当加班加点仍满足不了进度要求时，加点；当加班加点仍满足不了进度要求时，

可考虑发外协作加工。这种途径简单易行，可考虑发外协作加工。这种途径简单易行，

但将增加生产成本但将增加生产成本但将增加生产成本。但将增加生产成本。

44、、推行一岗多能制或配备适量后备工人。推行一岗多能制或配备适量后备工人。

为减少员工缺勤造成的停工影响，可结为减少员工缺勤造成的停工影响，可结

合技术考核升级 对员工进行定期轮岗培训合技术考核升级 对员工进行定期轮岗培训合技术考核升级，对员工进行定期轮岗培训，合技术考核升级，对员工进行定期轮岗培训，

培养多面手。培养多面手。培养多面手培养多面手



四、备货式生产条件下四、备货式生产条件下--适应需求变化的动适应需求变化的动
态调整态调整

般情况下 企业获取市场信息的渠道为般情况下 企业获取市场信息的渠道为一般情况下，企业获取市场信息的渠道为：一般情况下，企业获取市场信息的渠道为：

企业计划部企业计划部←←工厂成品库工厂成品库←←批发商批发商←←零售商零售商企业计划部企业计划部 工厂成品库工厂成品库 批发商批发商 零售商零售商

企业计划部门根据市场需求变化的信息来调整生企业计划部门根据市场需求变化的信息来调整生

产计划，但当信息传递存在滞后延误时，将使生产量产计划，但当信息传递存在滞后延误时，将使生产量

的产生大幅波动。设信息滞后的产生大幅波动。设信息滞后3030天，当市场需求量天，当市场需求量的产生大幅波动 设信息滞后的产生大幅波动 设信息滞后3030天，当市场需求量天，当市场需求量

下降下降10%10%时，在信息滞后期内，工厂仍保持原水平时，在信息滞后期内，工厂仍保持原水平

进行生产 每天将生产出需求量的进行生产 每天将生产出需求量的111%(1111%(1÷÷0 9)0 9)进行生产，每天将生产出需求量的进行生产，每天将生产出需求量的111%(1111%(1÷÷0.9)0.9)，，
即每天有即每天有11%11%的产品将积压在各级仓库。的产品将积压在各级仓库。



当信息到达工厂时，累计库存已增加到当信息到达工厂时，累计库存已增加到

正常水平的正常水平的11%11%××30=330%30=330%，为此，零售商，为此，零售商

和批发商减少订货 工厂减少生产 但此时减和批发商减少订货 工厂减少生产 但此时减和批发商减少订货，工厂减少生产，但此时减和批发商减少订货，工厂减少生产，但此时减

少的幅度将大大超过少的幅度将大大超过10%10%，甚至要求停产一，甚至要求停产一

段时间，造成库存和生产量大幅度震荡。为避段时间，造成库存和生产量大幅度震荡。为避

免这种问题 有效的途径是减少信息传递环节免这种问题 有效的途径是减少信息传递环节免这种问题，有效的途径是减少信息传递环节，免这种问题，有效的途径是减少信息传递环节，

提高信息传递的时效性。提高信息传递的时效性。提高信 传递的时效性提高信 传递的时效性



第七章第七章 独立需求库存控制与优化独立需求库存控制与优化

第一节第一节 库存库存

库存库存(Inventory) (Inventory) 。无论对于制造业和服务业。无论对于制造业和服务业

都极其重要都极其重要 库存 方面占用大量的资金和空间库存 方面占用大量的资金和空间都极其重要都极其重要。。库存一方面占用大量的资金和空间，库存一方面占用大量的资金和空间，

增加了生产系统运行成本，减少了企业的利润；另增加了生产系统运行成本，减少了企业的利润；另

一方面它能防止短缺，平滑波动，避免生产过程的一方面它能防止短缺，平滑波动，避免生产过程的

中断 使生产过程均衡地进行 如何科学地管理库中断 使生产过程均衡地进行 如何科学地管理库中断，使生产过程均衡地进行。如何科学地管理库中断，使生产过程均衡地进行。如何科学地管理库

存，从而使库存既能满足生产过程的需要，又能最存，从而使库存既能满足生产过程的需要，又能最

大限度地降低占用费用，是本章要研究的问题。大限度地降低占用费用，是本章要研究的问题。



一、物流一、物流(material flow)(material flow)
生产运作过程伴随着物流运动。制造业中，物生产运作过程伴随着物流运动。制造业中，物

料的供应、储存、加工制造、成品销售过程组成物料的供应、储存、加工制造、成品销售过程组成物料的供应、储存、加工制造、成品销售过程组成物料的供应、储存、加工制造、成品销售过程组成物

流过程。物流过程的有些环节是增值的，而有些环流过程。物流过程的有些环节是增值的，而有些环

节是不增值的 搞好物流管理 不仅能满足消费者节是不增值的 搞好物流管理 不仅能满足消费者节是不增值的。搞好物流管理，不仅能满足消费者节是不增值的。搞好物流管理，不仅能满足消费者

要求，而且利于提高企业的利润。要求，而且利于提高企业的利润。

二、库存的作用二、库存的作用

①① 缩短订货单的供货周期缩短订货单的供货周期①①、、缩短订货单的供货周期缩短订货单的供货周期。。

对订货量小，订货次数多、订货时间随机的用对订货量小，订货次数多、订货时间随机的用对订货量小，订货次数多、订货时间随机的用对订货量小，订货次数多、订货时间随机的用

户，保持适量的库存，可满足随时订货和随时提货户，保持适量的库存，可满足随时订货和随时提货

的要求的要求的要求。的要求。



②②、稳定供应、平滑波动、稳定供应、平滑波动。。

需求不稳定，带来生产不均衡，同理生产过需求不稳定，带来生产不均衡，同理生产过

程出问题也将使供应脱节，因此一定量的库存，程出问题也将使供应脱节，因此一定量的库存，
就像蓄水池，把市场和生产系统隔离开，起到缓就像蓄水池，把市场和生产系统隔离开，起到缓
冲的作用。冲的作用。

③③、防止生产中断、防止生产中断。。

生产过程 般包含多个环节 任何 个环节生产过程 般包含多个环节 任何 个环节生产过程一般包含多个环节，任何一个环节生产过程一般包含多个环节，任何一个环节

出现故障和问题，都将影响到整个生产系统的正出现故障和问题，都将影响到整个生产系统的正
常运行 在易出故障的车间和 序之间设置合理常运行 在易出故障的车间和 序之间设置合理常运行，在易出故障的车间和工序之间设置合理常运行，在易出故障的车间和工序之间设置合理
的库存，可有效地避免或减少这种生产中断。的库存，可有效地避免或减少这种生产中断。

三、库存的分类三、库存的分类

①①单周期库存和多周期库存单周期库存和多周期库存①①单周期库存和多周期库存单周期库存和多周期库存。。



 单周期需求单周期需求

是指需求仅发生在比较短的一段时间内，或库是指需求仅发生在比较短的一段时间内，或库

存时间不能太长的需求 也称为 次性订货量问题存时间不能太长的需求 也称为 次性订货量问题存时间不能太长的需求，也称为一次性订货量问题；存时间不能太长的需求，也称为一次性订货量问题；

一般发生在下面两种情况：偶然发生的物品需求；经一般发生在下面两种情况：偶然发生的物品需求；经

常发生，但生命周期短、数量不确定的物品需求。对常发生，但生命周期短、数量不确定的物品需求。对

这类物品的控制问题称为单周期库存问题这类物品的控制问题称为单周期库存问题 ((如：奥如：奥这类物品的控制问题称为单周期库存问题。这类物品的控制问题称为单周期库存问题。((如：奥如：奥

运纪念章、新年贺卡、报刊杂志、鲜鱼运纪念章、新年贺卡、报刊杂志、鲜鱼))

 多周期需求多周期需求

指在足够长的时间里对某种物品重复的连续的指在足够长的时间里对某种物品重复的连续的指在足够长的时间里对某种物品重复的连续的指在足够长的时间里对某种物品重复的连续的

需求，其库存需要不断地补充。如工厂常用的原材料、需求，其库存需要不断地补充。如工厂常用的原材料、

零配件等物料。零配件等物料。



②②独立需求库存和相关需求库存独立需求库存和相关需求库存

来自用户的对企业产品和服务的需求为来自用户的对企业产品和服务的需求为独立需独立需

求求 独立需求的最明显的特点是需求的对象和数独立需求的最明显的特点是需求的对象和数求求。独立需求的最明显的特点是需求的对象和数。独立需求的最明显的特点是需求的对象和数

量不稳定，只能通过预测方法粗略地估计；量不稳定，只能通过预测方法粗略地估计；

企业内部物料转化过程各环节之间所发生的企业内部物料转化过程各环节之间所发生的

需求称为需求称为相关相关需求需求 它可根据对最终产品的需求它可根据对最终产品的需求需求称为需求称为相关相关需求。需求。它可根据对最终产品的需求它可根据对最终产品的需求

以及产品的结构而精确地计算出来。两类需求都以及产品的结构而精确地计算出来。两类需求都

是多周期需求，而单周期需求不考虑相关或独立是多周期需求，而单周期需求不考虑相关或独立

的问题。的问题。



四、库存控制系统四、库存控制系统库存控制系统库存控制系统
11、控制系统结构、控制系统结构

约束条件

库存控制系统 输出库存控制系统 输出输入

运行机制

库存控制系统



22、控制系统运行模式、控制系统运行模式

①① 定量控制模式定量控制模式。。就是订货点就是订货点(Reorder Point)(Reorder Point)

和订货批量固定，当实际库存降到订货点时，向供应和订货批量固定，当实际库存降到订货点时，向供应和订货批量固定，当实际库存降到订货点时，向供应和订货批量固定，当实际库存降到订货点时，向供应

商发出订货单。从发出订单，到货物入库所经时间为商发出订货单。从发出订单，到货物入库所经时间为

订货提前期 提前期 般为随机变量订货提前期 提前期 般为随机变量订货提前期，提前期一般为随机变量。订货提前期，提前期一般为随机变量。

库
存
量量

时间
LT LT



这种方式必须实时监控物料库存量，一旦某种物这种方式必须实时监控物料库存量，一旦某种物

料达到订货点数量时，要确保能及时发出警报。人工料达到订货点数量时，要确保能及时发出警报。人工

控制一般用双堆法。用计算机管理库存，则可设置库控制一般用双堆法。用计算机管理库存，则可设置库控制 般用双堆法。用计算机管理库存，则可设置库控制 般用双堆法。用计算机管理库存，则可设置库

存报警系统。存报警系统。

②② 定期控制模式定期控制模式②② 定期控制模式。定期控制模式。

定期控制系统是每经过一个固定的时间段 则发定期控制系统是每经过一个固定的时间段 则发定期控制系统是每经过一个固定的时间段，则发定期控制系统是每经过一个固定的时间段，则发

出一个订单，但每次订货量要根据库存实际变化来决出一个订单，但每次订货量要根据库存实际变化来决

定。即订货量由预定最大库存量减去订货时的实际库定。即订货量由预定最大库存量减去订货时的实际库

存量。存量。存量存量

定期控制模式避免了随时检查库存的麻烦，简化定期控制模式避免了随时检查库存的麻烦，简化

了管理 节省了订货费了管理 节省了订货费了管理，节省了订货费。了管理，节省了订货费。



库 S库
存
量

Q

S

Q1 Q2

L2

时间T1
T2

L1
2

T1 2

库存定期控制模式库存定期控制模式

订货量：Q =S L ； Q =S L ；T = T = =T订货量：Q1=S-L1； Q2=S-L2 ；T1= T2=…=Tn



③③ 最大最小控制系统最大最小控制系统。。

在定期控制系统的基础上，再加入一个最小在定期控制系统的基础上，再加入一个最小

库存量库存量 标准 当经过时间间标准 当经过时间间 如 实 库存降如 实 库存降库存量库存量SS00标准，当经过时间间隔标准，当经过时间间隔TT，如果实际库存降，如果实际库存降

到到SS00以下，则发出订货，若实际库存大于以下，则发出订货，若实际库存大于SS00，则再，则再00 货 实货 实 00

经过时间经过时间tt后再考虑是否发出订货。后再考虑是否发出订货。



库
存 S存
量

Q

S

Q1

Q22

S0

L L

时间T1
T2

L1

t

L2

T1 2 t



33、库存控制模型、库存控制模型。。

((一一) ) 单周期库存模型单周期库存模型。。

对于单周期需求库存，控制的关键在于确定对于单周期需求库存，控制的关键在于确定

订货批量。而订货批量应等于预测的需求量。订货批量。而订货批量应等于预测的需求量。订货批量。而订货批量应等于预测的需求量。订货批量。而订货批量应等于预测的需求量。

①① 损失期望值最小化法损失期望值最小化法。。

订货批量订货批量QQ大于或小于需求量大于或小于需求量dd,,都将导致损失。都将导致损失。

前种情况是造成商品积压处理损失 后种情况带来前种情况是造成商品积压处理损失 后种情况带来前种情况是造成商品积压处理损失，后种情况带来前种情况是造成商品积压处理损失，后种情况带来

机会损失。机会损失。



           dpQdCdpQdCQE           
Qd

o
Qd

uL dpQdCdpQdCQE
＜＞

例：某商店准备订购一批挂历供应市场例：某商店准备订购一批挂历供应市场，，根根

据近年来的销售统计资料预测 各种可能的据近年来的销售统计资料预测 各种可能的据近年来的销售统计资料预测，各种可能的据近年来的销售统计资料预测，各种可能的

销售量及其概率如下：销售量及其概率如下：

某商店挂历的市场需求预测某商店挂历的市场需求预测

销售量及其概率如下：销售量及其概率如下：

某商店挂历的市场需求预测某商店挂历的市场需求预测

需求需求dd 100100 200200 300300 400400 500500需求需求dd 100100 200200 300300 400400 500500
概率概率p(d)p(d) 0.150.15 0.250.25 0.250.25 0.20.2 0.150.15



已知进货价为已知进货价为2020元元//本，售价本，售价5050元元//本，若一本，若一

个月内卖不出完，则每本挂历要亏个月内卖不出完，则每本挂历要亏2020元，要求元，要求

确定最佳订货量确定最佳订货量确定最佳订货量。确定最佳订货量。

需需 100100 200200 300300 400400 500500 期望值期望值需需
求求

订货订货

100100 200200 300300 400400 500500 期望值期望值

((千元千元))0.150.15 0.250.25 0.250.25 0.20.2 0.150.15
订货订货

100100 00 30003000 60006000 90009000 1200012000 5.855.85
200200 20002000 00 30003000 60006000 90009000 3.63.6
300300 40004000 20002000 00 30003000 60006000 2 6*2 6*300300 40004000 20002000 00 30003000 60006000 2.6*2.6*
400400 60006000 40004000 20002000 00 30003000 2.852.85
500500 80008000 60006000 40004000 20002000 00 4.14.1



计算结果可知，最佳订货量为计算结果可知，最佳订货量为300300份。份。

((二二) ) 多周期库存模型多周期库存模型

11、与库存有关的费用、与库存有关的费用。。

①① 随库存量增加而增加的费用 包括 仓储成本 资随库存量增加而增加的费用 包括 仓储成本 资①① 随库存量增加而增加的费用，包括：仓储成本、资随库存量增加而增加的费用，包括：仓储成本、资

金占用成本、物料变质和陈旧损失；金占用成本、物料变质和陈旧损失；

②② 随库存量增加而减少的费用。包括：订货费、批量随库存量增加而减少的费用。包括：订货费、批量

价格折扣 设备调整费 生产管理费 缺货损失价格折扣 设备调整费 生产管理费 缺货损失价格折扣、设备调整费、生产管理费、缺货损失；价格折扣、设备调整费、生产管理费、缺货损失；



22、、允许缺货补充时间较长的库存控制模型：允许缺货补充时间较长的库存控制模型：

斜率 d
斜率P-d

A

斜率-d

0
t1

t t t
B

t2 t3 t T

 从时间从时间00--tt11看，最大缺货量看，最大缺货量B=dtB=dt11；；

从时间从时间 看 最大缺货量看 最大缺货量B (B ( d)(d)( )) 从时间从时间tt11--tt22看，最大缺货量看，最大缺货量B=(pB=(p--d)(td)(t22--tt11))

 故有：故有：dtdt11 =(p=(p--d)(td)(t22--tt11))，解得：，解得：故有：故有： 1 1 (p(p )()( 22 11))，解得：，解得：

tt1 1 =(p=(p--d)td)t22/p /p ----------(1)(1)



 从从[[tt22,t,t33]]看，最大库存量：看，最大库存量：A=(pA=(p--d)(td)(t33--tt22))；；

从从[[tt33,t],t]看，最大库存量：看，最大库存量：A=d(tA=d(t--tt33))；；

故有：故有：(p(p--d)(td)(t --tt )=d(t)=d(t--tt ))；；故有：故有：(p(p d)(td)(t33 tt22)=d(t)=d(t tt33))；；

或：或：p(tp(t33--tt22)=d(t)=d(t--tt22))--------(2)(2)；；

库存费为：库存费为： CC11==单位时间单位物料储存费单位时间单位物料储存费

0 5 C0 5 C11(P(P--d)(td)(t33--tt22)(t)(t--tt22))；；0.5 C0.5 C11(P(P d)(td)(t33 tt22)(t)(t tt22))；；

缺货费：缺货费：0.5dC0.5dC22tt11tt2 2 ；； CC2 2 ==单位物料单位缺货费单位物料单位缺货费

个周期内平均费用个周期内平均费用 (C(C 次准备结束费）次准备结束费）一个周期内平均费用一个周期内平均费用: (C: (C33==一次准备结束费）一次准备结束费）

C(t,tC(t,t22)=[)=[0.50.5 CC11(P(P--d)(td)(t33--tt22)(t)(t--tt22))

++0.50.5 d Cd C22tt11tt22+C+C33]/]/tt------(3)(3)



 分别对分别对t, tt, t22求偏导，并令其为零，可求得：求偏导，并令其为零，可求得：

PCCCt 
 213* 2

DPCdC
t

21

经济批量：经济批量：Q*=D t*;Q*=D t*;

*

21

1*
2 t

CC
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

 ；缺货补足时间：

*
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*
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21
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
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
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P

t
P
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




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 最大库存量：最大库存量：A*=D ( t*A*=D ( t*--tt33*)*)
 最大缺货量：最大缺货量：B*=DtB*=Dt11**
 平均总费用：平均总费用：C*=2CC*=2C33*/t**/t* 平均总费用：平均总费用：C 2CC 2C33 /t/t

例例：企业生产某产品，正常条件下每天生产：企业生产某产品，正常条件下每天生产1010
件，根据供货合同，须按每天７件供货，库存费每件件，根据供货合同，须按每天７件供货，库存费每件

每天每天0.0.1313元，缺货费每件每天元，缺货费每件每天0.50.5元，每次生产准备元，每次生产准备每天每天0.0.1313元，缺货费每件每天元，缺货费每件每天0.50.5元，每次生产准备元，每次生产准备

费为费为8080元，求最优库存策略。元，求最优库存策略。

解：已知解：已知 P=10P=10件件//天；天；d=7d=7件件//天；天；

CC 0 130 13元元//天天 件件 CC 0 50 5元元//天天 件件 CC 8080元元//次次CC11=0.13=0.13元元//天天..件；件；CC22=0.5=0.5元元//天天..件，件，CC33=80=80元元//次次



 代入各公式：代入各公式：
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*
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最大库存量最大库存量：：A*A*＝７＝７××(27.6(27.6--21)=46.221)=46.2件；件；

最大缺货量最大缺货量：：B*=B*=７７××1.71.7＝＝11.911.9件；件；

平均总费用平均总费用：：C*=2C*=2 ××8080÷÷27.6=5.827.6=5.8元元//天。天。平均总费用平均总费用：：C 2 C 2 ××8080÷÷27.6 5.827.6 5.8元元//天。天。

(3) (3) 不允许缺货，考虑补充时间的库存控制模型不允许缺货，考虑补充时间的库存控制模型
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例：商店经销某商品，月需求量为例：商店经销某商品，月需求量为3030件，需求速件，需求速

度为常数，该商品进价为度为常数，该商品进价为300300元，库存费为元，库存费为0.20.2元元//天天..
件件 ，一次订货费，一次订货费2020元元//次，提出订货后次，提出订货后55天可到货，天可到货，件件 ， 次订货费， 次订货费2020元元//次，提出订货后次，提出订货后55天可到货，天可到货，

到货速度为常数，每天为到货速度为常数，每天为22件，不容许缺货，求最优件，不容许缺货，求最优

库存策略库存策略库存策略。库存策略。

S

P-d -d

t0 t3 td t T



根据题意：根据题意：dd=1=1件件//天；天；pp=2=2件件//天；天；

元元//天天 件件 元元//次次 天天cc11=0.2=0.2元元//天天..件；件；cc33=20=20元元//次；次； tt00=5=5天天

代入相关公式可得：代入相关公式可得：
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33、容许缺货，忽略补充时间的库存模型、容许缺货，忽略补充时间的库存模型。。
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根据上图，建立总费用模型后，求得最优库存根据上图，建立总费用模型后，求得最优库存根据上图，建立总费用模型后，求得最优库存根据上图，建立总费用模型后，求得最优库存
方案如下：方案如下：
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44、、有价格折扣的库存模型有价格折扣的库存模型。。

为了刺激买方加大一次购买量，供应商常采为了刺激买方加大一次购买量，供应商常采

取数量折扣策略 即 次购买量达到规定标准时取数量折扣策略 即 次购买量达到规定标准时取数量折扣策略，即一次购买量达到规定标准时，取数量折扣策略，即一次购买量达到规定标准时，

按优惠价格供货。按优惠价格供货。

价价

格
P1

PP2
P3

订货批量Q1 Q0 订货批量Q1 Q20



 求最优订货批量的步骤如下：求最优订货批量的步骤如下：

 ①① 求正常价格下的最优订货批量求正常价格下的最优订货批量 QQ** ；；

若若 QQ**≥≥QQ 按按QQ**订货订货 若：若：QQ**≥≥QQ11,,按按QQ**订货；订货；

 若：若：QQ**＜＜QQ1 1 ,,按批量费用模型按批量费用模型((包括购置费包括购置费),),分别分别

计算按计算按QQ* * 和和QQ11费用，取最小费用对应方案；费用，取最小费用对应方案；

若若 QQ ＜＜QQ**＜＜QQ 则比较批量则比较批量QQ**和和QQ 费用 取费用费用 取费用 若：若：QQ11＜＜QQ**＜＜QQ22，则比较批量，则比较批量QQ**和和QQ22费用，取费用费用，取费用

最小的方案。最小的方案。



 例例：某公司每年要购入：某公司每年要购入1000010000件件AA物料，供应商的价格优惠物料，供应商的价格优惠

条件是 一次订货量小于条件是 一次订货量小于10001000件时 价格为件时 价格为3535元 订货量元 订货量条件是： 次订货量小于条件是： 次订货量小于10001000件时，价格为件时，价格为3535元，订货量元，订货量

20002000～～30003000时，价格为时，价格为34.534.5元，元， 50005000件以上时，价格为件以上时，价格为3434
元 每次订货费为元 每次订货费为250250元 单位产品年库存费元 单位产品年库存费3030元 试求最元 试求最元，每次订货费为元，每次订货费为250250元，单位产品年库存费元，单位产品年库存费3030元，试求最元，试求最

优订货批量。优订货批量。

 解解：当价格为：当价格为3535元时 经济订货批量为：元时 经济订货批量为： 解解：当价格为：当价格为3535元时，经济订货批量为：元时，经济订货批量为：

)件(408250100002* 


Q )件(
30

Q



计算的经济批量小于折扣点，计算和比较两个价计算的经济批量小于折扣点，计算和比较两个价

格折扣点的批量总费用：格折扣点的批量总费用：
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 结果可见，最佳订货批量应结果可见，最佳订货批量应408/408/批。批。
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第八章第八章 精益生产精益生产(Lean Manufacturing)(Lean Manufacturing)第八章第八章 精益生产精益生产(Lean Manufacturing)(Lean Manufacturing)

精益化生产是美国麻省理工学院多位从事精益化生产是美国麻省理工学院多位从事““国国精益化生产是美国麻省理工学院多位从事精益化生产是美国麻省理工学院多位从事““国国

际汽车计划际汽车计划””的专家对日本丰田生产方式的美称。精，的专家对日本丰田生产方式的美称。精，

即少而精，不投入多余的资源，在适当的时间生产必即少而精，不投入多余的资源，在适当的时间生产必

要数量的产品 益 是指效益 要求企业的所有活动要数量的产品 益 是指效益 要求企业的所有活动要数量的产品；益，是指效益，要求企业的所有活动要数量的产品；益，是指效益，要求企业的所有活动

都必须围绕效益目标来进行，减少运行过程的各种浪都必须围绕效益目标来进行，减少运行过程的各种浪

费。精益生产理论和实践，对传统的大规模生产方式费。精益生产理论和实践，对传统的大规模生产方式

提出了挑战 是一种世界级的先进生产组织理论和方提出了挑战 是一种世界级的先进生产组织理论和方提出了挑战，是一种世界级的先进生产组织理论和方提出了挑战，是一种世界级的先进生产组织理论和方

法。法。



第一节第一节 精益生产的产生与发展精益生产的产生与发展
一、一、精益生产的产生与发展精益生产的产生与发展

2020世纪初 从福特汽车公司创立第一条流水线以来世纪初 从福特汽车公司创立第一条流水线以来2020世纪初，从福特汽车公司创立第 条流水线以来，世纪初，从福特汽车公司创立第 条流水线以来，

大规模的生产流水线一直是现代生产的特征。大规模大规模的生产流水线一直是现代生产的特征。大规模

生产 式 标准化 大批 生产来降低生产 本生产 式 标准化 大批 生产来降低生产 本生产方式是以标准化、大批量生产来降低生产成本、生产方式是以标准化、大批量生产来降低生产成本、

提高生产效率的。由于流水生产高效率和低成本的作提高生产效率的。由于流水生产高效率和低成本的作

用，推动社会生产和经济的快速发展。但第二次世界用，推动社会生产和经济的快速发展。但第二次世界

大战以后 市场供需关系发生了质的变化 供过于求大战以后 市场供需关系发生了质的变化 供过于求大战以后，市场供需关系发生了质的变化，供过于求大战以后，市场供需关系发生了质的变化，供过于求

时的市场呈现竞争激烈化、需求个性化、企业经营环时的市场呈现竞争激烈化、需求个性化、企业经营环

境复杂化 大批量 单 品种的生产方式 不能适应境复杂化 大批量 单 品种的生产方式 不能适应境复杂化，大批量、单一品种的生产方式已不能适应境复杂化，大批量、单一品种的生产方式已不能适应

市场需要。市场需要。



企业必须向多品种、小批量的生产方式转换，企业必须向多品种、小批量的生产方式转换，

为此，要求生产系统具有强适应、快速反应的能力。为此，要求生产系统具有强适应、快速反应的能力。

为顺应这一要求 日本丰田汽车公司经过为顺应这一要求 日本丰田汽车公司经过3030多年的多年的为顺应这一要求，日本丰田汽车公司经过为顺应这一要求，日本丰田汽车公司经过3030多年的多年的

探索和实践，首创了多品种、小批量混流生产方式探索和实践，首创了多品种、小批量混流生产方式

下的高效率、高质量、低消耗的精益化生产模式。下的高效率、高质量、低消耗的精益化生产模式。

从而使日本汽车产量超过了美国，达到了从而使日本汽车产量超过了美国，达到了13001300万辆，万辆，从而使日本汽车产量超过了美国，达到了从而使日本汽车产量超过了美国，达到了13001300万辆，万辆，

占世界汽车总量的占世界汽车总量的3030％以上。％以上。

丰田生产方式的指导思想是 通过生产系统整丰田生产方式的指导思想是 通过生产系统整丰田生产方式的指导思想是：通过生产系统整丰田生产方式的指导思想是：通过生产系统整

体优化，加速物流，降低占用，消除无效劳动和浪体优化，加速物流，降低占用，消除无效劳动和浪

费，降低成本、改善质量，谋求最大效益。费，降低成本、改善质量，谋求最大效益。



二、精益生产对制造业的影响及意义二、精益生产对制造业的影响及意义

●● 19891989年麻省理工学院发表了年麻省理工学院发表了““改变世界的机器改变世界的机器””

的著名报告 总结了丰田生产方式 认为精益生产是的著名报告 总结了丰田生产方式 认为精益生产是的著名报告，总结了丰田生产方式，认为精益生产是的著名报告，总结了丰田生产方式，认为精益生产是

制造业的一次革命。报告指出：日本效益最好的企业制造业的一次革命。报告指出：日本效益最好的企业

具有如下特征：适度的自动化技术，对企业整体进行具有如下特征：适度的自动化技术，对企业整体进行

全面的科学管理 充分发挥人的潜力 智慧和积极性全面的科学管理 充分发挥人的潜力 智慧和积极性全面的科学管理，充分发挥人的潜力、智慧和积极性。全面的科学管理，充分发挥人的潜力、智慧和积极性。

而美国企业却多数机构臃肿，信息滞后，效率而美国企业却多数机构臃肿，信息滞后，效率

低下。因此报告提出了低下。因此报告提出了““精减、消肿精减、消肿””的对策，并称的对策，并称

日本丰田生产方式称为日本丰田生产方式称为日本丰田生产方式称为：日本丰田生产方式称为：



精益生产精益生产(lean manufacturing)(lean manufacturing)。意即：。意即：精益求精，以精益求精，以

简代繁。简代繁。

精益生产的精益生产的基本目的基本目的是 同时获得高效率 高质是 同时获得高效率 高质精益生产的精益生产的基本目的基本目的是：同时获得高效率、高质是：同时获得高效率、高质

量、高柔性；量、高柔性；

精益化生产精益化生产强调部门间相互合作强调部门间相互合作的综合集成，特的综合集成，特

别强调产品开发 生产准备 生产之间的合作和集成别强调产品开发 生产准备 生产之间的合作和集成别强调产品开发、生产准备、生产之间的合作和集成。别强调产品开发、生产准备、生产之间的合作和集成。

强调强调从系统的角度，对企业活动及其社会影响进行从系统的角度，对企业活动及其社会影响进行全全

面、整体的优化面、整体的优化。包括技术、组织、人员的优化。与。包括技术、组织、人员的优化。与

传统的生产管理和组织相比，在如下方面不同：传统的生产管理和组织相比，在如下方面不同：传统的生产管理和组织相比，在如下方面不同：传统的生产管理和组织相比，在如下方面不同：



精益生产方式精益生产方式 传统的大量生产方式传统的大量生产方式

生产目标生产目标 最求尽善尽美最求尽善尽美 达到预定目标达到预定目标

分工方式分工方式 集成 综合工作组集成 综合工作组 分工明确 专业化分工明确 专业化分工方式分工方式 集成、综合工作组集成、综合工作组 分工明确、专业化分工明确、专业化

产品特征产品特征 面向用户、生产周期较面向用户、生产周期较 数量很大的标准产品数量很大的标准产品
短的产品短的产品

生产供应生产供应 准时化准时化(JIT)(JIT)生产和供应生产和供应 设置在制品缓冲保证供应设置在制品缓冲保证供应

产品质量产品质量 TQCTQC活动，不断改进活动，不断改进 质检手段事后检验质检手段事后检验

自动化自动化 柔性自动化，精减化柔性自动化，精减化 刚性和复杂的自动化刚性和复杂的自动化

生产组织生产组织 同步工程模式同步工程模式 顺序工程模式顺序工程模式

工作关系工作关系 强调友谊 团结互助强调友谊 团结互助 感情疏远 工作单调感情疏远 工作单调工作关系工作关系 强调友谊、团结互助强调友谊、团结互助 感情疏远、工作单调感情疏远、工作单调
缺乏动力缺乏动力



●● 精益生产方式的优越性精益生产方式的优越性。与传统的大量生产方。与传统的大量生产方

式相比，有何优越性？式相比，有何优越性？19901990年美国麻省理工学院年美国麻省理工学院

发表的国际汽车生产共同研究报告指出发表的国际汽车生产共同研究报告指出((花了五年花了五年发表的国际汽车生产共同研究报告指出发表的国际汽车生产共同研究报告指出((花了五年花了五年

时间，时间，35003500万美元，组织日、美、欧洲各国专家万美元，组织日、美、欧洲各国专家

对世界对世界1717个国家个国家9090各汽车制造企业进行广泛的调各汽车制造企业进行广泛的调

查的基础上所写出的实证性报告查的基础上所写出的实证性报告))查的基础上所写出的实证性报告查的基础上所写出的实证性报告))：：

①① 所需人力资源。可减少所需人力资源。可减少1/2;1/2;

②② 新产品开发周期：可减少新产品开发周期：可减少1/21/2～～2/32/3；；

③③ 在制品库存：为大量生产方式的在制品库存：为大量生产方式的1/101/10；；



 ④④ 占用生产空间：为大量生产的占用生产空间：为大量生产的1/2;1/2;

 ⑤⑤ 成品库存：可减至大量生产的成品库存：可减至大量生产的1/41/4；；

⑥⑥ 产 质 提高产 质 提高 倍倍 ⑥⑥ 产品质量：可提高产品质量：可提高33倍；倍；

精益生产的核心在于精益生产的核心在于生产计划和控制 库生产计划和控制 库精益生产的核心在于精益生产的核心在于生产计划和控制、库生产计划和控制、库

存管理的基本思想。存管理的基本思想。

三、实施精益生产的案例介绍三、实施精益生产的案例介绍

汽是我国最早引进精益生产的企业汽是我国最早引进精益生产的企业一汽是我国最早引进精益生产的企业，一汽是我国最早引进精益生产的企业，

从从19791979～～19841984年，年，2020个专业厂的个专业厂的28312831种零种零从从 年，年， 个专业厂的个专业厂的 种零种零

部件实施看板管理，减少流动资金部件实施看板管理，减少流动资金18301830万万

元 取消中间仓库 库存面积节约了元 取消中间仓库 库存面积节约了16611661 22元，取消中间仓库，库存面积节约了元，取消中间仓库，库存面积节约了1661m1661m22



全厂全厂1010条生产线条生产线6161种零件实施看板管理，取得了良好的效种零件实施看板管理，取得了良好的效

果。具体内容包括：果。具体内容包括：

●● 以零库存为目标、看板管理为手段，变推式生产为以零库存为目标、看板管理为手段，变推式生产为●● 以零库存为目标、看板管理为手段，变推式生产为以零库存为目标、看板管理为手段，变推式生产为

拉式生产；拉式生产；

培养多面手 实行多机床看管 有效提高生产率培养多面手 实行多机床看管 有效提高生产率●● 培养多面手、实行多机床看管，有效提高生产率；培养多面手、实行多机床看管，有效提高生产率；

●● 以零缺陷为目标，以用户满意为宗旨，以以零缺陷为目标，以用户满意为宗旨，以QCQC小组为小组为QQ
基础，开展基础，开展TQCTQC活动；活动；

●● 以推行以推行““5S5S””管理为手段 优化生产现场秩序和环境管理为手段 优化生产现场秩序和环境●● 以推行以推行 5S5S 管理为手段，优化生产现场秩序和环境；管理为手段，优化生产现场秩序和环境；

●● 以提高适应能力和反应速度为目标，缩短设备、工以提高适应能力和反应速度为目标，缩短设备、工

装和物料转换时间；装和物料转换时间；



四、实施精益化生产的条件四、实施精益化生产的条件

11、内部条件：、内部条件：生产秩序良好、供需设置合理、产品生产秩序良好、供需设置合理、产品

质量稳定是试试精益生产的基本要求。此外企业还质量稳定是试试精益生产的基本要求。此外企业还质量稳定是试试精益生产的基本要求。此外企业还质量稳定是试试精益生产的基本要求。此外企业还

要具备如下条件：要具备如下条件：

①① 企业领导的认识和决心企业领导的认识和决心①① 企业领导的认识和决心企业领导的认识和决心；；

②② 加强培训、更新员工观念、强化员工参与意识。加强培训、更新员工观念、强化员工参与意识。

③③ 完善激励手段完善激励手段，促进工人提高技术水平，提高积，促进工人提高技术水平，提高积

极性和主动性极性和主动性极性和主动性；极性和主动性；



22、外部条件、外部条件

①① 一个顺畅的物资供应和产品销售流通体系；一个顺畅的物资供应和产品销售流通体系；

②② 有一个劳动力调节市场，实行劳动力能自然流有一个劳动力调节市场，实行劳动力能自然流

动的人力资源体系；动的人力资源体系；动的人力资源体系；动的人力资源体系；

第二节第二节 精益生产体系的结构与特征精益生产体系的结构与特征

一、精益生产体系的目标一、精益生产体系的目标

基本目标 同时获得高生产率 高质量 高生产柔基本目标 同时获得高生产率 高质量 高生产柔基本目标：同时获得高生产率、高质量、高生产柔基本目标：同时获得高生产率、高质量、高生产柔

性。实现这一目标的子目标：性。实现这一目标的子目标：实实



零库存零库存：通过实施准时化生产，不断降低生产过程的：通过实施准时化生产，不断降低生产过程的

物料占用和积压；同时不断暴露问题，解决问题，从物料占用和积压；同时不断暴露问题，解决问题，从

而使生产系统不断得到优化而使生产系统不断得到优化而使生产系统不断得到优化。而使生产系统不断得到优化。

高柔性高柔性((多品种、快速反应多品种、快速反应))：组织柔性、劳动力柔性、：组织柔性、劳动力柔性、(( ))
设备柔性，以适应市场需求多样化、需求个性化的特设备柔性，以适应市场需求多样化、需求个性化的特

征征征；征；

无缺陷无缺陷：对工作、对产品不断追求完美；上道工序把：对工作、对产品不断追求完美；上道工序把无缺陷无缺陷 对 作 对产 不断 求完美； 序把对 作 对产 不断 求完美； 序把

下道工序看是客户，以最好的服务和保证，力争用户下道工序看是客户，以最好的服务和保证，力争用户

满意满意满意。满意。



二、精益生产的支柱二、精益生产的支柱
11、、JITJIT。。

①① 后道工序向前工序提取零部件。后道工序向前工序提取零部件。--变传统的推动式变传统的推动式①① 后道工序向前工序提取零部件。后道工序向前工序提取零部件。 变传统的推动式变传统的推动式

生产为拉动式生产控制。生产为拉动式生产控制。

②② 化大批量生产为小批量生产 生产环节之间物料尽化大批量生产为小批量生产 生产环节之间物料尽②② 化大批量生产为小批量生产，生产环节之间物料尽化大批量生产为小批量生产，生产环节之间物料尽

可能按件传送。可能按件传送。

2 TQC.2 TQC.推行推行TQCTQC是实现无缺陷的有效手段，也是提高企是实现无缺陷的有效手段，也是提高企

业整体效益和柔性的有效方法业整体效益和柔性的有效方法业整体效益和柔性的有效方法。业整体效益和柔性的有效方法。

33、、GT.GT.成组技术是精益生产的基本条件。是实现生产柔成组技术是精益生产的基本条件。是实现生产柔

性的有效手段。性的有效手段。

三、精益生产体系的基础三、精益生产体系的基础三、精益生产体系的基础三、精益生产体系的基础



计算机网络支持下的小组工作方式计算机网络支持下的小组工作方式。。

实行小组工作方式：具有综合性、自主性、并行性的特实行小组工作方式：具有综合性、自主性、并行性的特

征。征。

四 精益生产的指导思想四 精益生产的指导思想四、精益生产的指导思想四、精益生产的指导思想

以用户为上帝以用户为上帝；快速度、低成本、高质量、多品种满；快速度、低成本、高质量、多品种满以用户为上帝以用户为上帝；快速度、低成本、高质量、多品种满；快速度、低成本、高质量、多品种满

足市场需要；足市场需要；

以人为中心以人为中心——提高员工技能和素质，发挥员工主动性和提高员工技能和素质，发挥员工主动性和

积极性；积极性；积极性；积极性；

以精简为手段以精简为手段 —— 纵向减少层次、横向打破壁垒；纵向减少层次、横向打破壁垒；



 第三节、精益生产过程管理第三节、精益生产过程管理

一、精益生产计划的特点。一、精益生产计划的特点。

生产计划
交货

生产顺序表

工序D 完工工序C工序B工序A

看板看板看板 看板看板看板

看板管理下的生产计划运作方式看板管理下的生产计划运作方式



生产计划

生产顺序表 交货生产顺序表 交货

生产指令 生产指令

工序D 完工工序C工序B工序A

库存库存库存 库存库存库存

传统生产管理下生产指令下达方式



二、精益生产组织二、精益生产组织

精益生产通过彻底排除浪费来提高企业的精益生产通过彻底排除浪费来提高企业的

效益 按价值流的思想 浪费就是 切增加对象效益 按价值流的思想 浪费就是 切增加对象效益。按价值流的思想，浪费就是一切增加对象效益。按价值流的思想，浪费就是一切增加对象

成本而不提高对象价值的因素。包括：过量生产成本而不提高对象价值的因素。包括：过量生产成本而不提高对象价值的因素。包括：过量生产成本而不提高对象价值的因素。包括：过量生产

和积压、人员浪费、不良品浪费。为排除这些浪和积压、人员浪费、不良品浪费。为排除这些浪

费，精益生产强调：同步化费，精益生产强调：同步化((平行化平行化))生产、弹性生产、弹性

配置作业人数 质量保证等配置作业人数 质量保证等配置作业人数，质量保证等。配置作业人数，质量保证等。

实现同步化生产的措施有：按对象专业化实现同步化生产的措施有：按对象专业化

组织生产单位；缩短作业转换时间；加强外协配组织生产单位；缩短作业转换时间；加强外协配

套厂的联系和控制 实行轮岗制 培养多面手套厂的联系和控制 实行轮岗制 培养多面手套厂的联系和控制；实行轮岗制，培养多面手；套厂的联系和控制；实行轮岗制，培养多面手；



 三、精益化生产控制三、精益化生产控制

 精益生产要求生产系统各个环节全面实现精益生产要求生产系统各个环节全面实现

生产同步化 准时化 均衡化 为此 精益生生产同步化 准时化 均衡化 为此 精益生生产同步化、准时化、均衡化。为此，精益生生产同步化、准时化、均衡化。为此，精益生

产过程借助产过程借助““看板看板””管理进行控制。管理进行控制。

 11、看板的种类及作用、看板的种类及作用

 生产看板：是一种生产指令。用于指示工序生产看板：是一种生产指令。用于指示工序

加工规定数量制品的看板加工规定数量制品的看板加工规定数量制品的看板加工规定数量制品的看板 ；；

 取货看板：运输看板，后工序按看板上所取货看板：运输看板，后工序按看板上所取货看板：运输看板，后 序按看板上所取货看板：运输看板，后 序按看板上所

列的件号、数量等信息，到前工序领取并运输列的件号、数量等信息，到前工序领取并运输

制品的看板制品的看板制品的看板；制品的看板；



22 内部看板管理的运行方式内部看板管理的运行方式22、内部看板管理的运行方式、内部看板管理的运行方式

零零 零零 零
工序1

零
件
箱

零
件
箱

工序2
零
件
箱

零
件
箱

工序3
零
件
箱

取货
看板

生产
看板

取货
看板

生产
看板

原材料
供应商

顾客

看板看板看板看板



外协看板运行方式外协看板运行方式

生产工序协作厂
加工送货

入主机厂仓库
生产工序
取货

签订协作合同
确定协作看板

加工外
协 件

看 板
入 箱

协作 继续协作厂继续
加工送货

看板入库
分别存放

外协作送货
取回看板



第九章第九章 生产现场管理生产现场管理第九章第九章 生产现场管理生产现场管理
第一节第一节 生产现场管理概述生产现场管理概述

一、生产现场管理的特点一、生产现场管理的特点

11 现场管理的定义 现场是指生产作业场所 包括现场管理的定义 现场是指生产作业场所 包括11、现场管理的定义。现场是指生产作业场所。包括、现场管理的定义。现场是指生产作业场所。包括

基本生产车间作业场所，辅助部门作业场所。生基本生产车间作业场所，辅助部门作业场所。生

产现场集中着人力、各种原材料和辅助物料、设产现场集中着人力、各种原材料和辅助物料、设

备及工艺装备。备及工艺装备。备及 艺装备备及 艺装备

二、生产现场的特点二、生产现场的特点

 11、基层性；、基层性；

 22、动态性；、动态性； 22、动态性；、动态性；



 33、协调性、协调性

 44、群众性、群众性

二 优化生产现场管理的意义二 优化生产现场管理的意义二、优化生产现场管理的意义二、优化生产现场管理的意义

 ((一一))生产现场管理现状分析生产现场管理现状分析

 11、现场生产秩序混乱；、现场生产秩序混乱；

22 现场浪费现象严重现场浪费现象严重 22、现场浪费现象严重；、现场浪费现象严重；

 33、现场环境脏、乱、差；、现场环境脏、乱、差；、现场环境脏、乱、差；、现场环境脏、乱、差；

 44、现场人员素质不高。、现场人员素质不高。

((二二) ) 加强生产现场管理的必要性加强生产现场管理的必要性

 11、提高企业竞争力的基础；、提高企业竞争力的基础； 11、提高企业竞争力的基础；、提高企业竞争力的基础；

 22、提高企业效益的重要途径；、提高企业效益的重要途径；



33、利于全面提高企业素质和管理水平、利于全面提高企业素质和管理水平

生产现场管 的要求生产现场管 的要求三、生产现场管理的要求三、生产现场管理的要求

 环境整洁；环境整洁；环境 洁；环境 洁；

 纪律严明；纪律严明；

 设备完好设备完好 设备完好；设备完好；

 物流畅通有序；物流畅通有序；

 信息准确及时；信息准确及时；

 生产均衡有效；生产均衡有效；

第二节第二节 5S 5S 管理活动管理活动

5S5S 活动的含义活动的含义一、一、5S 5S 活动的含义活动的含义

整理整理(seiri)(seiri)、整顿、整顿(seiton)(seiton)、清扫、清扫(seiso)(seiso)、、
清洁清洁(seikeetsu)(seikeetsu)、素养、素养(shisuke)(shisuke)



整理整理(seiri)(seiri)：：
把要与不要的物品分开，把现场不需要的物品，把要与不要的物品分开，把现场不需要的物品，

如：用剩的材料、多余的半成品、切下的边角料、如：用剩的材料、多余的半成品、切下的边角料、如：用剩的材料、多余的半成品、切下的边角料、如：用剩的材料、多余的半成品、切下的边角料、

垃圾、废品、多余工具、报废设备、工人生活用品垃圾、废品、多余工具、报废设备、工人生活用品

等 坚决清理出生产现场等 坚决清理出生产现场等，坚决清理出生产现场；等，坚决清理出生产现场；

预期目标预期目标：：

①①改善和增加作业面积；改善和增加作业面积；

②现场无杂物 通道无阻塞 提高工作效率②现场无杂物 通道无阻塞 提高工作效率②现场无杂物，通道无阻塞；提高工作效率；②现场无杂物，通道无阻塞；提高工作效率；

③③ 减少磕碰机会，保障安全，提高质量；减少磕碰机会，保障安全，提高质量；

④消除混放、混料等差错事故；④消除混放、混料等差错事故；

⑤改变作风 提高工作情绪⑤改变作风 提高工作情绪⑤改变作风，提高工作情绪。⑤改变作风，提高工作情绪。



 整顿整顿(seiton)(seiton)：：把需要的物品定量、定位放置。把需要的物品定量、定位放置。

预期目标预期目标：：

①① 物品摆放有固定地点和区域物品摆放有固定地点和区域。。减少寻找时间；减少寻找时间；

②② 物品摆放要科学合理物品摆放要科学合理。。如根据物品的使用频率，合理确如根据物品的使用频率，合理确

定其位置 减少运输距离和运输工作量定其位置 减少运输距离和运输工作量定其位置，减少运输距离和运输工作量；定其位置，减少运输距离和运输工作量；

③③ 物品摆放目视化物品摆放目视化；；不同区域、不同状态物品用不同颜色不同区域、不同状态物品用不同颜色

和标识。和标识。

 清扫清扫(seiso)(seiso)：：对现场地面、工作台、过道、窗户、墙壁的清扫，对现场地面、工作台、过道、窗户、墙壁的清扫， 清扫清扫(seiso)(seiso)：：对现场地面、工作台、过道、窗户、墙壁的清扫，对现场地面、工作台、过道、窗户、墙壁的清扫，

设备日常维护，实现工作现场整洁、卫生，设备润滑良好，表面设备日常维护，实现工作现场整洁、卫生，设备润滑良好，表面

无灰尘、无污垢；无灰尘、无污垢；无灰尘、无污垢；无灰尘、无污垢；

要求：坚持不懈。要求：坚持不懈。自行清扫，不增加专门的清洁工；自行清扫，不增加专门的清洁工；



清洁清洁(seikeetsu)(seikeetsu)：：维护前三个阶段的成果，保持现场维护前三个阶段的成果，保持现场

完美和最佳状态。完美和最佳状态。

预期目标预期目标：：预期目标预期目标：：
①①车间现场保持整齐、清洁，提高工人劳动情绪；车间现场保持整齐、清洁，提高工人劳动情绪；

②工人本身整洁 统一着装 服装及仪表要整洁②工人本身整洁 统一着装 服装及仪表要整洁②工人本身整洁，统 着装，服装及仪表要整洁；②工人本身整洁，统 着装，服装及仪表要整洁；

③工作环境不受污染，现场光线明亮、空气流通、有害物和③工作环境不受污染，现场光线明亮、空气流通、有害物和

气体受控达标气体受控达标气体受控达标。气体受控达标。

素养素养(shisuke)(shisuke)：：
努力提高员工素养，养成严格遵守规章制度的习惯和作努力提高员工素养，养成严格遵守规章制度的习惯和作

风，人员素质的提高是开展风，人员素质的提高是开展5S5S管理并取得预期效果的关键。管理并取得预期效果的关键。风，人员素质的提高是开展风，人员素质的提高是开展5S5S管理并取得预期效果的关键。管理并取得预期效果的关键。

预期目标预期目标：：建立一支良好的管理人员和工人队伍。不包建立一支良好的管理人员和工人队伍。不包

庇落后 不掩盖问题 积极改进现状庇落后 不掩盖问题 积极改进现状庇落后、不掩盖问题，积极改进现状。庇落后、不掩盖问题，积极改进现状。



22、目视化管理、目视化管理
①① 布置和存放目视化 便于寻找 节省时间布置和存放目视化 便于寻找 节省时间①① 布置和存放目视化；便于寻找，节省时间；布置和存放目视化；便于寻找，节省时间；

②② 生产指令目视化；计划、规程目视化，提醒作用；生产指令目视化；计划、规程目视化，提醒作用；

③③ 生产状态目视化；提醒、崔促作用；生产状态目视化；提醒、崔促作用；

④④ 生产成 视化 范 激励作生产成 视化 范 激励作④④ 生产成果目视化；示范、激励作用；生产成果目视化；示范、激励作用；

⑤⑤ 生产问题目视化；警示、鞭策作用；生产问题目视化；警示、鞭策作用；⑤⑤ 生产问题目视化；警示、鞭策作用；生产问题目视化；警示、鞭策作用；

⑥⑥ 现场管理目视化；通俗易懂、深入人心；现场管理目视化；通俗易懂、深入人心；

⑦⑦ 生产目标目视化；目标明确，努力方向明确。生产目标目视化；目标明确，努力方向明确。



第十章第十章 劳动组织和劳动定额劳动组织和劳动定额第十章第十章 劳动组织和劳动定额劳动组织和劳动定额

第一节第一节 劳动组织劳动组织第 节第 节 劳动组织劳动组织

劳动组织式生产运作过程组织和管理的一项重劳动组织式生产运作过程组织和管理的一项重

要工作。要工作。

任务任务是根据企业的生产特点 采用适当的劳是根据企业的生产特点 采用适当的劳任务任务是根据企业的生产特点，采用适当的劳是根据企业的生产特点，采用适当的劳

动组织形式，合理地配备工人，使人尽其才，充动组织形式，合理地配备工人，使人尽其才，充

分调动职工的积极性，不断提高劳动生产率。分调动职工的积极性，不断提高劳动生产率。

内容内容：编制定员、工作地组织、工作轮班组：编制定员、工作地组织、工作轮班组内容内容：编制定员、工作地组织、工作轮班组：编制定员、工作地组织、工作轮班组

织、多机床看管等内容。织、多机床看管等内容。



一、定员工作一、定员工作

定员是根据企业的生产规模和生产类型，；定员是根据企业的生产规模和生产类型，；

定的技术组织条件下 企业应配备的各类人员定的技术组织条件下 企业应配备的各类人员一定的技术组织条件下，企业应配备的各类人员一定的技术组织条件下，企业应配备的各类人员

的数量标准。的数量标准。

11、、定员的作用定员的作用：：在于使企业在用人方面做到精打在于使企业在用人方面做到精打

细算 在保证生产活动正常进行的前提下 合理细算 在保证生产活动正常进行的前提下 合理细算，在保证生产活动正常进行的前提下，合理细算，在保证生产活动正常进行的前提下，合理

配备各类人员，减少冗员，使员工工作负荷合理配备各类人员，减少冗员，使员工工作负荷合理

化，不断提高劳动生产率。化，不断提高劳动生产率。

有了定员 就可以根据其编制劳动力需求计有了定员 就可以根据其编制劳动力需求计有了定员，就可以根据其编制劳动力需求计有了定员，就可以根据其编制劳动力需求计

划，平衡和调整各岗位的职工人数，利于落实岗划，平衡和调整各岗位的职工人数，利于落实岗

位责任制。位责任制。



22、定员的范围、定员的范围

定员根据企业生产的岗位数制定 包括其正常生定员根据企业生产的岗位数制定 包括其正常生定员根据企业生产的岗位数制定，包括其正常生定员根据企业生产的岗位数制定，包括其正常生

产所需的全部员工。根据企业岗位性质不同，职工可产所需的全部员工。根据企业岗位性质不同，职工可

分为工人、工程技术人员、管理人员、生产服务人员、分为工人、工程技术人员、管理人员、生产服务人员、

以及其他人员。以及其他人员。以及其他人员以及其他人员

33、定员的要求、定员的要求

定员水平要先进合理。以高效率、满负荷、充分利用定员水平要先进合理。以高效率、满负荷、充分利用

工时为标准确定定员，做到事事有人干、人人有事做；工时为标准确定定员，做到事事有人干、人人有事做；时为标准确定定员 做到事事有人干 人人有事做；时为标准确定定员 做到事事有人干 人人有事做；

定员标准相对稳定。定员标准要相对稳定，就是不要定员标准相对稳定。定员标准要相对稳定，就是不要

朝定夕改 但要随桌企业生产经营活动的发展变化朝定夕改 但要随桌企业生产经营活动的发展变化朝定夕改。但要随桌企业生产经营活动的发展变化，朝定夕改。但要随桌企业生产经营活动的发展变化，

及时调整定员标准，使其与生产实际需要相适应及时调整定员标准，使其与生产实际需要相适应



各类人员的比例要合理各类人员的比例要合理

基本生产工人和辅助生产人员，技术人员和工基本生产工人和辅助生产人员，技术人员和工

人、管理人员占职工总数比例等要合理。人、管理人员占职工总数比例等要合理。人、管理人员占职工总数比例等要合理。人、管理人员占职工总数比例等要合理。

44、定员的方法、定员的方法

定员的基本依据是计划期的总工作量和每个人可定员的基本依据是计划期的总工作量和每个人可

承担的工作量负荷量。这和企业的各种工时定额和制承担的工作量负荷量。这和企业的各种工时定额和制承担的工作量负荷量。这和企业的各种工时定额和制承担的工作量负荷量。这和企业的各种工时定额和制

定工作时间有关。具体按各类工种的工作性质和计算定工作时间有关。具体按各类工种的工作性质和计算

依据确定计算方法 般有如下几种方法依据确定计算方法 般有如下几种方法依据确定计算方法。一般有如下几种方法：依据确定计算方法。一般有如下几种方法：

 按劳动效率定员按劳动效率定员按劳动效率定员按劳动效率定员

定员人数定员人数==计划期任务工作总量计划期任务工作总量//工人劳动效率工人劳动效率**出出
勤率勤率勤率勤率



其中其中：：

计划期任务工作总量计划期任务工作总量==计划期产量计划期产量**单位产品工单位产品工计划期任务工作总量计划期任务工作总量==计划期产量计划期产量**单位产品工单位产品工

时定额时定额∕∕(1(1--废品率废品率););
人劳动效率人劳动效率 人在计划期的有效 时人在计划期的有效 时 定额定额工人劳动效率工人劳动效率==工人在计划期的有效工时工人在计划期的有效工时**定额定额

完成系数完成系数((率率););
工人计划期有效工时工人计划期有效工时==计划期制度工时计划期制度工时**工时利工时利

用率；用率；用率；用率；

此法能精确计算定员，凡有劳动定额的岗位，都此法能精确计算定员，凡有劳动定额的岗位，都

可用此法计算定员可用此法计算定员可用此法计算定员。可用此法计算定员。

 按设备定员按设备定员

定员人数定员人数==计划期开动的设备台数计划期开动的设备台数**每台设备的开每台设备的开

动班数动班数//工人设备看管定额工人设备看管定额((可小于可小于1)*1)*出勤率出勤率动班数动班数//工人设备看管定额工人设备看管定额((可小于可小于1)*1)*出勤率出勤率

按设备定员，主要应用于设备操作为主的的工种。按设备定员，主要应用于设备操作为主的的工种。



按岗位定员按岗位定员

定员人数定员人数=(=(∑∑每岗位工作量每岗位工作量**操作岗位数操作岗位数**工作工作
班次班次) / () / (工人工作效率工人工作效率**出勤率出勤率))) / () / ( ))

此法适用于看管大型联动设备或装置的工种，此法适用于看管大型联动设备或装置的工种，
或生产辅助服务人员的定员上。或生产辅助服务人员的定员上。或生产辅助服务人员的定员上。或生产辅助服务人员的定员上。

 按比例定员按比例定员

根据职工总数或某类人员总数按 定比例确根据职工总数或某类人员总数按 定比例确根据职工总数或某类人员总数按一定比例确根据职工总数或某类人员总数按一定比例确
定定员人数。适用于某些生产服务人员的定员，定定员人数。适用于某些生产服务人员的定员，
如饭堂工作人员 后勤人员等如饭堂工作人员 后勤人员等如饭堂工作人员，后勤人员等。如饭堂工作人员，后勤人员等。

 按组织机构、职责范围、业务分工定员。按组织机构、职责范围、业务分工定员。

一般管理人员、工程技术人员、采用此法确一般管理人员、工程技术人员、采用此法确
定。如会计、出纳，计划、调度、采购等岗位人定。如会计、出纳，计划、调度、采购等岗位人
员的确定。员的确定。



二、工作轮班组织二、工作轮班组织

不同企业根据其不同的生产工艺和技术特点，不同企业根据其不同的生产工艺和技术特点，

生产任务负荷，采用不同的工作班制度，单班制生产任务负荷，采用不同的工作班制度，单班制生产任务负荷，采用不同的工作班制度，单班制生产任务负荷，采用不同的工作班制度，单班制

或多班制。若一般冶金、化工、纺织、发电等流或多班制。若一般冶金、化工、纺织、发电等流

程式企业实行多班制 加工装配式如机电行业可程式企业实行多班制 加工装配式如机电行业可程式企业实行多班制，加工装配式如机电行业可程式企业实行多班制，加工装配式如机电行业可

采用单班制。采用单班制。

单班制组织工作简单，但设备、场地的利用单班制组织工作简单，但设备、场地的利用

率较低。单位产品的固定费用分摊较多。率较低。单位产品的固定费用分摊较多。率较低。单位产品的固定费用分摊较多。率较低。单位产品的固定费用分摊较多。

多班制有两班和三班制，三班制一般是只生多班制有两班和三班制，三班制一般是只生

产过程连续不中断的生产 其组织管理工资比较产过程连续不中断的生产 其组织管理工资比较产过程连续不中断的生产，其组织管理工资比较产过程连续不中断的生产，其组织管理工资比较

复杂，除了合理配备各类人员比例外，还要合理复杂，除了合理配备各类人员比例外，还要合理

组织工人的轮班。组织工人的轮班。



合理安排工人轮休和轮班合理安排工人轮休和轮班

合理倒班对工人的生活和健康有一定影响。具体合理倒班对工人的生活和健康有一定影响。具体

有如下几种倒班方式：有如下几种倒班方式：有如下几种倒班方式：有如下几种倒班方式：

 三班轮休制三班轮休制：即组织三个固定轮班，每班按：即组织三个固定轮班，每班按2/52/5
的比例配备轮休工人 工人按每工作五天休息两天的比例配备轮休工人 工人按每工作五天休息两天的比例配备轮休工人；工人按每工作五天休息两天的比例配备轮休工人；工人按每工作五天休息两天

计。计。((为避免连续上两班的情况，三班制的倒班必为避免连续上两班的情况，三班制的倒班必

倒倒须按反倒班须按反倒班))
 四班三运转及组成四个工作班，其中一个工作四班三运转及组成四个工作班，其中一个工作四班 运转及组成四个 作班，其中 个 作四班 运转及组成四个 作班，其中 个 作

班轮休，另三个班按早、中、晚班轮流生产，以八班轮休，另三个班按早、中、晚班轮流生产，以八

天一个循环，两天轮一次班。每位工人上天一个循环，两天轮一次班。每位工人上22天早、天早、天 个循环，两天轮 次班。每位工人上天 个循环，两天轮 次班。每位工人上22天早、天早、

两天中、两天晚，再轮休两天。这种方式实际是按两天中、两天晚，再轮休两天。这种方式实际是按

2/62/6配备轮休工人配备轮休工人2/62/6配备轮休工人。配备轮休工人。



三、多机床看管三、多机床看管

多机床看管是指一个多机床看管是指一个((或一组或一组))工人同时看管多台工人同时看管多台

设备 实行多机床看管的前提就是设备运行过程的自动设备 实行多机床看管的前提就是设备运行过程的自动设备。实行多机床看管的前提就是设备运行过程的自动设备。实行多机床看管的前提就是设备运行过程的自动

时间大于工人的手动操作时间。设备的自动时间是指机时间大于工人的手动操作时间。设备的自动时间是指机

器自动加工器自动加工((走刀走刀))时间，时间， 工人的手工操作时间包括：工人的手工操作时间包括：

走动时间、工件装夹时间、调整对刀时间等。工人利用走动时间、工件装夹时间、调整对刀时间等。工人利用

机器设备的自动时间，操作其他设备。自动时间与手动机器设备的自动时间，操作其他设备。自动时间与手动

时简之比越大，工人可看惯的设备台数就越多。看管定时简之比越大，工人可看惯的设备台数就越多。看管定时简之比越大，工人可看惯的设备台数就越多。看管定时简之比越大，工人可看惯的设备台数就越多。看管定

额就是根据这种关系确定，具体有如下几种情况：额就是根据这种关系确定，具体有如下几种情况：

同时看管多台同种设备 加 相同的制品同时看管多台同种设备 加 相同的制品11、同时看管多台同种设备、加工相同的制品、同时看管多台同种设备、加工相同的制品

这时各设备的加工时间、手动时间、机动时间都相同。这时各设备的加工时间、手动时间、机动时间都相同。这时各设备的加 时间、手动时间、机动时间都相同这时各设备的加 时间、手动时间、机动时间都相同



看管机器数看管机器数≤≤((一台设备的机动时间一台设备的机动时间//一台设备的工一台设备的工

人手动时间人手动时间)+1)+1

当上式为整数时 则工人满负荷工作 没有空当上式为整数时 则工人满负荷工作 没有空当上式为整数时，则工人满负荷工作，没有空当上式为整数时，则工人满负荷工作，没有空

闲时间。闲时间。

例：工序时间例：工序时间1515分钟，手动时间分钟，手动时间55分钟。分钟。

设备设备11

设备设备22设备设备22

设备设备22

设备设备44

工人负荷情况工人负荷情况人负荷情况人负荷情况



若为非整数，如：工序时间若为非整数，如：工序时间1818分钟，手动时间分钟，手动时间55分钟，分钟，

则工人有空闲时间。则工人有空闲时间。则工人有空闲时间。则工人有空闲时间。

设备设备11设备设备11
设备设备22

设备设备33设备设备33

设备设备44
工人负荷情况工人负荷情况

工人负荷系数工人负荷系数==看管设备台数看管设备台数**每台设备上的手动时每台设备上的手动时
间间//看管循环期看管循环期 看管循环期就是工人从第一台设备看管循环期就是工人从第一台设备间间//看管循环期；看管循环期； 看管循环期就是工人从第 台设备看管循环期就是工人从第 台设备
操作开始，到最后一台设备工作做完回到第一台设备开操作开始，到最后一台设备工作做完回到第一台设备开
始下一轮工作的时间间隔始下一轮工作的时间间隔始下 轮工作的时间间隔。始下 轮工作的时间间隔。



22、看管不同设备、加工不同产品、看管不同设备、加工不同产品

每台设备加工的产品工序时间不同 手动和机动时间每台设备加工的产品工序时间不同 手动和机动时间每台设备加工的产品工序时间不同，手动和机动时间每台设备加工的产品工序时间不同，手动和机动时间

不相等，这是看管期应是最长的工序时间。工人看管台不相等，这是看管期应是最长的工序时间。工人看管台

数满足应如下条件数满足应如下条件数满足应如下条件：数满足应如下条件：

最长工序的机动时间最长工序的机动时间≥≥其余设备的手动时间其余设备的手动时间最长 序的机动时间最长 序的机动时间 其余设备的手动时间其余设备的手动时间

其工人工作负荷率其工人工作负荷率==各设备上的手动时间之和各设备上的手动时间之和//看管循环看管循环

期 这时 有些设备不是满负荷的 中间有停机时间期 这时 有些设备不是满负荷的 中间有停机时间期，这时，有些设备不是满负荷的，中间有停机时间。期，这时，有些设备不是满负荷的，中间有停机时间。

 看管不同设备、不同制品，工序时间相同看管不同设备、不同制品，工序时间相同看管不同设备 不同制品， 序时间相同看管不同设备 不同制品， 序时间相同



加工不同产品，机动时间加上手动时间的工序时间加工不同产品，机动时间加上手动时间的工序时间

相等的情况相等的情况

设备设备11
设备设备22设备设备22
设备设备33
设备设备44设备设备44

工人负荷情况工人负荷情况



加工不同产品，工序时间不相等的情况。加工不同产品，工序时间不相等的情况。

设备有停顿、工人负荷也不满。设备有停顿、工人负荷也不满。

55 1515 55 设备设备11

22 33 1515 22 33 设备设备22

66 1111 66 设备设备3366 1111 66 设备设备33

44 1010 设备设备44

工人负荷情况工人负荷情况



实行多设备看管是一种先进的劳动组织形式，实行多设备看管是一种先进的劳动组织形式，实实

可充分利用工人的工时，节省劳动力、提高劳动效可充分利用工人的工时，节省劳动力、提高劳动效

率 但对要求在管理和技术上采取一定措施 如设率 但对要求在管理和技术上采取一定措施 如设率。但对要求在管理和技术上采取一定措施，如设率。但对要求在管理和技术上采取一定措施，如设

备采用自动停机和报警显示系统。合理布置设备，备采用自动停机和报警显示系统。合理布置设备，

缩短工人的巡回路线，同时要求培养多面手，要求缩短工人的巡回路线，同时要求培养多面手，要求

工人具有一专多能的本领，以适应工作变化的要求。工人具有一专多能的本领，以适应工作变化的要求。具有 专多能 本领 作变化 要求具有 专多能 本领 作变化 要求

此外，要求合理制定看管定额，避免过于紧张或疲此外，要求合理制定看管定额，避免过于紧张或疲

劳 以防事故发生劳 以防事故发生劳，以防事故发生。劳，以防事故发生。



第二节第二节 劳动定额劳动定额
一、劳动定额的概念一、劳动定额的概念

劳动定额是指在一定的技术组织条件下，为完成劳动定额是指在一定的技术组织条件下，为完成劳动定额是指在 定的技术组织条件下，为完成劳动定额是指在 定的技术组织条件下，为完成

一定量的产品或任务，所规定的劳动消耗量标准。一定量的产品或任务，所规定的劳动消耗量标准。

劳动定额有两种表现形式：一是用产量表示的定劳动定额有两种表现形式：一是用产量表示的定

额，叫产量定额额，叫产量定额(q)(q)。。== 单位时间单位时间((班、小时班、小时))应完应完额，叫产量定额额，叫产量定额(q)(q)。。   单位时间单位时间((班、小时班、小时))应完应完

成的产品产量标准。另一种是工时定额成的产品产量标准。另一种是工时定额(T)=(T)=完成单完成单

位产品所需的时间标准 这两种定额标准在数值上位产品所需的时间标准 这两种定额标准在数值上位产品所需的时间标准。这两种定额标准在数值上位产品所需的时间标准。这两种定额标准在数值上

互为倒数。互为倒数。t=1/q. t=1/q. 

二、劳动定额的作用二、劳动定额的作用

劳动定鹅是企业的一项重要的基础性管理工作，劳动定鹅是企业的一项重要的基础性管理工作，



对企业生产管理系统的正常运作具有重要的作对企业生产管理系统的正常运作具有重要的作

用。具体表现如下：用。具体表现如下：

劳动定额是各项管理工作的依据 生产能力平衡劳动定额是各项管理工作的依据 生产能力平衡 劳动定额是各项管理工作的依据。生产能力平衡，劳动定额是各项管理工作的依据。生产能力平衡，

生产计划和作业计划的制定、生产调度和控制，人生产计划和作业计划的制定、生产调度和控制，人

员配备等工作都要以劳动定额为依据。员配备等工作都要以劳动定额为依据。

 劳动定额是成本核算和计算工人报酬的主要根据。劳动定额是成本核算和计算工人报酬的主要根据。 劳动定额是成本核算和计算工人报酬的主要根据。劳动定额是成本核算和计算工人报酬的主要根据。

要实现按劳分配、多劳多得，则必须要有完善的定要实现按劳分配、多劳多得，则必须要有完善的定

额管理制度，用定额标准衡量各人完成的工作量，额管理制度，用定额标准衡量各人完成的工作量，

据此为工人计算报酬。企业要进行成本控制和成本据此为工人计算报酬。企业要进行成本控制和成本据 为 人计算报酬 要 行成本控制和成本据 为 人计算报酬 要 行成本控制和成本

核算，也要以定额作为依据。料、工、费中，工人核算，也要以定额作为依据。料、工、费中，工人

的工资报酬 是组成产品成本的主要部分的工资报酬 是组成产品成本的主要部分的工资报酬，是组成产品成本的主要部分。的工资报酬，是组成产品成本的主要部分。



三、工时消耗分类三、工时消耗分类

工时消耗分类是将工人在一个工作班内的全部工时消耗分类是将工人在一个工作班内的全部

时间按一定的标准分类。以发现工时消耗的漏洞，时间按一定的标准分类。以发现工时消耗的漏洞，时间按 定的标准分类。以发现工时消耗的漏洞，时间按 定的标准分类。以发现工时消耗的漏洞，

提高工时消耗的合理性。为制定合理的定额提供依提高工时消耗的合理性。为制定合理的定额提供依

据据据。据。

工人在一个工作班的时间消耗，一般可分为定工人在一个工作班的时间消耗，一般可分为定人在 个 作班的时间消耗 般可分为定人在 个 作班的时间消耗 般可分为定

额时间和非定额时间。具体划分如下：额时间和非定额时间。具体划分如下：

定额时间包括 作业时间 布置工作地时间 休息定额时间包括 作业时间 布置工作地时间 休息定额时间包括：作业时间、布置工作地时间、休息定额时间包括：作业时间、布置工作地时间、休息

和生理需要时间、准备与结束时间；和生理需要时间、准备与结束时间；和 需要时间 准备与结束时间；和 需要时间 准备与结束时间；

 作业时间作业时间包括：基本时间、辅助时间；包括：基本时间、辅助时间；

基本时间基本时间包括：机动、手动、机手并动时间包括：机动、手动、机手并动时间



手动时间与机动时间有交叉和不交叉两种；手动时间与机动时间有交叉和不交叉两种；

 布置工作地时间布置工作地时间：即工人用于照看工作地，使生产：即工人用于照看工作地，使生产

现场保持正常所需要的良好状态所必需的时间 他现场保持正常所需要的良好状态所必需的时间 他现场保持正常所需要的良好状态所必需的时间，他现场保持正常所需要的良好状态所必需的时间，他

又分为技术性和组织性两种。技术性如：换刀、调又分为技术性和组织性两种。技术性如：换刀、调

整机床、清理切屑等。组织性如：生产组织的需要整机床、清理切屑等。组织性如：生产组织的需要

而消耗在布置工作地的时间，如班前准备和交接班而消耗在布置工作地的时间，如班前准备和交接班而消耗在布置 作 的时间 如班前准备和交接班而消耗在布置 作 的时间 如班前准备和交接班

工作。工作。

休息和生理需要时间休息和生理需要时间 是指为了消除疲劳 保持工是指为了消除疲劳 保持工 休息和生理需要时间休息和生理需要时间：是指为了消除疲劳、保持工：是指为了消除疲劳、保持工

人体力及生理需要所消耗的时间。如：工间休息、人体力及生理需要所消耗的时间。如：工间休息、

喝水、上洗手间。这部分时间与劳动强度、工作环喝水、上洗手间。这部分时间与劳动强度、工作环

境、工作内容有关。境、工作内容有关。境、工作内容有关。境、工作内容有关。



 准备与结束时间准备与结束时间

职工人接受某项任务后做准备工作和做结束工职工人接受某项任务后做准备工作和做结束工

作所消耗的时间 前者包括 领取技术图纸资料和作所消耗的时间 前者包括 领取技术图纸资料和作所消耗的时间。前者包括：领取技术图纸资料和作所消耗的时间。前者包括：领取技术图纸资料和

工具、调试机器、安装工夹具；后者包括：交验产工具、调试机器、安装工夹具；后者包括：交验产

品、退料、交还工具、图纸等，这类事件的特点是品、退料、交还工具、图纸等，这类事件的特点是

每批产品只发生一次，这类时间消耗之与工作内容每批产品只发生一次，这类时间消耗之与工作内容每批产品只发 次 这类时间消耗之与 作内容每批产品只发 次 这类时间消耗之与 作内容

极其复杂性有关，而与批产品的数量无关。极其复杂性有关，而与批产品的数量无关。

 非定额时间非定额时间 是指完成某项工作不是必需的时间消是指完成某项工作不是必需的时间消 非定额时间非定额时间::是指完成某项工作不是必需的时间消是指完成某项工作不是必需的时间消

耗。而是由于管理工作的事物或工人违反劳动纪律耗。而是由于管理工作的事物或工人违反劳动纪律

等原因造成的时间损失。包括：等原因造成的时间损失。包括：

非生产工作时间 工人做了本职工作以外的工作所非生产工作时间 工人做了本职工作以外的工作所非生产工作时间：工人做了本职工作以外的工作所非生产工作时间：工人做了本职工作以外的工作所



消耗的时间。如领料、运输、停机从事社会工作；消耗的时间。如领料、运输、停机从事社会工作；

非工人造成的时间损失非工人造成的时间损失。是指由于管理不善是生产。是指由于管理不善是生产

中断所损失的时间 如停工待料 停水停电 等待中断所损失的时间 如停工待料 停水停电 等待中断所损失的时间。如停工待料、停水停电、等待中断所损失的时间。如停工待料、停水停电、等待

分配工作、等图纸、设备故障等。分配工作、等图纸、设备故障等。

 工人造成的时间损失工人造成的时间损失。是指工人违反操作规程造。是指工人违反操作规程造

成的责任事故、或违反劳动纪律造成的时间损失。成的责任事故、或违反劳动纪律造成的时间损失。成的责任事故、或违反劳动纪律造成的时间损失。成的责任事故、或违反劳动纪律造成的时间损失。

如：迟到早退、上班串岗、做私事等。如：迟到早退、上班串岗、做私事等。

四、四、时间定额的组成时间定额的组成

从上述分析可知，非定额时间不能纳入定额中，从上述分析可知，非定额时间不能纳入定额中，从上述分析可知，非定额时间不能纳入定额中，从上述分析可知，非定额时间不能纳入定额中，

同时，定额时间的各部分在不同的生产类型中也不同时，定额时间的各部分在不同的生产类型中也不

同 般定额时间可表示如下同 般定额时间可表示如下同。一般定额时间可表示如下：同。一般定额时间可表示如下：



单件工时定额单件工时定额==作业时间作业时间(T(T作作)+)+布置工作地时间布置工作地时间(T(T布布)+ )+ 

休息和生理需要时间休息和生理需要时间(T(T休休)+)+准备与结束时间准备与结束时间(T(T准准))休息和生理需要时间休息和生理需要时间(T(T休休)+)+准备与结束时间准备与结束时间(T(T准准))

①① 单件生产形式：单件生产形式：T= TT= T作作(1+k(1+k布布+ k+ k休休)+T)+T准准

②② 成批生产形式：成批生产形式：T= TT= T作作(1+k(1+k布布+ k+ k休休)+T)+T准准/n/n

③③ 大量生产形式大量生产形式 T= TT= T作作(1+k(1+k布布+ k+ k休休)) 忽略准备与忽略准备与③③ 大量生产形式：大量生产形式：T= TT= T作作(1+k(1+k布布+ k+ k休休)  )  忽略准备与忽略准备与

结束时间是由于大量生产的批量足够大，结束时间是由于大量生产的批量足够大，TT准准/n/n小到可小到可

以忽略。以忽略。

五、劳动定额的制定五、劳动定额的制定五、劳动定额的制定五、劳动定额的制定

11、、劳动定额的制定原则劳动定额的制定原则

①① 定额的制定要快、准、全；定额的制定要快、准、全；

②② 定额水平需达到先进平均水平定额水平需达到先进平均水平②② 定额水平需达到先进平均水平；定额水平需达到先进平均水平；

③③ 定额水平必须保持各部门的平衡；定额水平必须保持各部门的平衡；



④④ 定额水平需相对稳定，定期修改；定额水平需相对稳定，定期修改；

22、劳动定额的制定方法、劳动定额的制定方法

经验估工法经验估工法 经验估工法经验估工法

由定额人员、技术人员、经验工人组成定额制定由定额人员、技术人员、经验工人组成定额制定由定额人员 技术人员 验 人 成定额制定由定额人员 技术人员 验 人 成定额制定

小组，根据产品的工艺特点、工艺流程、工装水平、小组，根据产品的工艺特点、工艺流程、工装水平、

生产组织形式等 以经验分析和判断的方法确定标准生产组织形式等 以经验分析和判断的方法确定标准生产组织形式等，以经验分析和判断的方法确定标准。生产组织形式等，以经验分析和判断的方法确定标准。

是用于新产品、临时性工作、和批量小、变化快的产是用于新产品、临时性工作、和批量小、变化快的产

品。品。

 统计分析法统计分析法 统计分析法统计分析法

根据过去同类产品的实际工时消耗的统计资料，结根据过去同类产品的实际工时消耗的统计资料，结

合考虑当前生产条件的变化情况，来制定劳动定额。合考虑当前生产条件的变化情况，来制定劳动定额。



该法简单易行，由于有统计资料作依据，准确性该法简单易行，由于有统计资料作依据，准确性

比经验估工法高，但要求资料收集要准确齐全，并比经验估工法高，但要求资料收集要准确齐全，并

根据现有情况调整，清除原有时间消耗中的水分。根据现有情况调整，清除原有时间消耗中的水分。根据现有情况调整，清除原有时间消耗中的水分。根据现有情况调整，清除原有时间消耗中的水分。

适用于生产重复性较大、统计工作较健全的企业。适用于生产重复性较大、统计工作较健全的企业。

 技术测定法技术测定法

在分析技术组织条件和工艺规程的基础上，对定额在分析技术组织条件和工艺规程的基础上，对定额在分析技术组织条件和工艺规程的基础上，对定额在分析技术组织条件和工艺规程的基础上，对定额

个部分时间进行个部分时间进行计算计算和和现场测定现场测定，据此来确定劳动，据此来确定劳动

定额 此法科学准确 但工作量大 适用于大批大定额 此法科学准确 但工作量大 适用于大批大定额。此法科学准确，但工作量大，适用于大批大定额。此法科学准确，但工作量大，适用于大批大

量、生产稳定的企业。量、生产稳定的企业。

以上三种方法各有优缺点和适用范围，实际工作以上三种方法各有优缺点和适用范围，实际工作

中可结合起来使用中可结合起来使用中可结合起来使用。中可结合起来使用。



六、劳动定额的贯彻执行和修改六、劳动定额的贯彻执行和修改

定额制定出来，必须贯彻到相应车间和班组认真定额制定出来，必须贯彻到相应车间和班组认真

执行 保证实现定额所需的技术组织措施 并按定执行 保证实现定额所需的技术组织措施 并按定执行。保证实现定额所需的技术组织措施，并按定执行。保证实现定额所需的技术组织措施，并按定

额要求严格考核，随时检查和掌握定额的执行情况，额要求严格考核，随时检查和掌握定额的执行情况，

进行总结分析。进行总结分析。

定额太松 将起不到促进工人提高效率的作用定额太松 将起不到促进工人提高效率的作用定额太松，将起不到促进工人提高效率的作用，定额太松，将起不到促进工人提高效率的作用，

提高工时成本；定额太紧则容易挫伤工人的积极性。提高工时成本；定额太紧则容易挫伤工人的积极性。

因此，劳动定额必须根据生产技术条件的变化定期因此，劳动定额必须根据生产技术条件的变化定期

和不定期地进行必要的调整和修改。修改定额不能和不定期地进行必要的调整和修改。修改定额不能和不定期 行 要的调 和修改 修改定额不能和不定期 行 要的调 和修改 修改定额不能

太频繁，要稳定性和临时性相结合。一般太频繁，要稳定性和临时性相结合。一般



定期修改的周期取定期修改的周期取11--33年，期限长短根据企业具体情年，期限长短根据企业具体情

况来定。生产条件稳定、劳动定额较准确的企业，况来定。生产条件稳定、劳动定额较准确的企业，

修改期限可长些，反之则短些。当企业重大技术组修改期限可长些，反之则短些。当企业重大技术组修改期限可长些，反之则短些。当企业重大技术组修改期限可长些，反之则短些。当企业重大技术组

织条件发生变化，对企业劳动定额产生较大影响时，织条件发生变化，对企业劳动定额产生较大影响时，

也应进行临时性的定额修改也应进行临时性的定额修改也应进行临时性的定额修改。也应进行临时性的定额修改。



第十一章第十一章 MRP/MRPII/ERPMRP/MRPII/ERP
第一节 MRP 原理

生产什么？

主生产计划(MPS)
生产什么？

主生产计划(MPS)

原材料需求计原材料需求计
需要什么？需要什么？

有什么？有什么？原材料需求计
划(MRP)

原材料需求计
划(MRP)

产品结构文件
物料清单BOM
产品结构文件
物料清单BOM

有什么？
库存主文件
有什么？
库存主文件

计划订单计划订单

制造订单制造订单 采购订单采购订单 计划修正通知计划修正通知制造订单
生产作业计划

制造订单
生产作业计划

采购订单
采购计划

采购订单
采购计划

计划修正通知计划修正通知



1.1 1.1 基本基本MRPMRP

物料需求计划理论物料需求计划理论

（（Material Requirement PlanningMaterial Requirement Planning））

2020世纪世纪6060年代年代 IBMIBM公司的约瑟夫公司的约瑟夫 奥利奥利2020世纪世纪6060年代，年代，IBMIBM公司的约瑟夫公司的约瑟夫··奥利奥利
佛博士提出了把对物料的需求分为独立需佛博士提出了把对物料的需求分为独立需
求与相关需求的概念：产品结构中物料的求与相关需求的概念：产品结构中物料的
需求量是相关的。需求量是相关的。需求量是相关的需求量是相关的

在需要的时候在需要的时候

提供需要的数量提供需要的数量提供需要的数量提供需要的数量



1 11 1 基本基本MRPMRP1.1 1.1 基本基本MRPMRP

产品结构产品结构

园珠笔园珠笔

笔芯笔筒 笔帽

笔油墨 笔芯头 笔芯杆



1 11 1 基本基本MRPMRP1.1 1.1 基本基本MRPMRP

MRPMRP逻辑流程逻辑流程

主生产计划

物料需求计划 产品结构信息物品库存信息

物料采购计划 安排加工计划



1.2 1.2 闭环闭环MRPMRP闭环闭环

闭环闭环MRPMRP理论认为主生产计划与物料理论认为主生产计划与物料闭环闭环MRPMRP理论认为主生产计划与物料理论认为主生产计划与物料

需求计划需求计划（（MRPMRP））应该是可行的应该是可行的，，即考虑即考虑

能力的约束能力的约束，，或者对能力提出需求计划或者对能力提出需求计划，，

在满足能力需求的前提下在满足能力需求的前提下，，才能保证物才能保证物在满足能力需求的前提下在满足能力需求的前提下，，才能保证物才能保证物

料需求计划的执行和实现料需求计划的执行和实现。。在这种思想在这种思想

要求下要求下，，企业必须对投入与产出进行控企业必须对投入与产出进行控

制制 也就是对企业的能力进行校检也就是对企业的能力进行校检 执执制制，，也就是对企业的能力进行校检也就是对企业的能力进行校检、、执执

行和控制行和控制。。



主生产计划

生产规划
需求信息

必要时修改修改 主生产计划
（MPS）

产能负荷分析

必要时修改修改

产能负荷分析
（RCCP）

可行
N

物料需求计划

可行

修改

Y

N

（MRP）

能力需求计划
（CRP）

调整能力数据

（CRP）

可行
N

作业计划与控制
（采购、车间加工

Y

（采购、车间加

投入与产出控制
（I/O）

闭环MRP计算流程图



1. 3 MRP1. 3 MRP--IIII
19771977年年99月，由美国著名生产管理专家奥列弗月，由美国著名生产管理专家奥列弗··怀特怀特

（（Oliver W·WightOliver W·Wight））提出了一个新概念提出了一个新概念————制造资制造资（（ gg ））提出了 个新概念提出了 个新概念 制造资制造资

源计划源计划（（Manufacturing Resources PlanningManufacturing Resources Planning），），称为称为

MRPMRPIIII MRPIIMRPII是对制造业企业资源进行有效计划的是对制造业企业资源进行有效计划的MRPMRPIIII。。MRPIIMRPII是对制造业企业资源进行有效计划的是对制造业企业资源进行有效计划的

一整套方法。它是一个围绕企业的基本经营目标，一整套方法。它是一个围绕企业的基本经营目标，

以生产计划为主线，对企业制造的各种资源进行统以生产计划为主线，对企业制造的各种资源进行统

一的计划和控制，使企业的物流、信息流、资金流一的计划和控制，使企业的物流、信息流、资金流的计划和控制 使 的物流 信息流 资金流的计划和控制 使 的物流 信息流 资金流

流动畅通的动态反馈系统。流动畅通的动态反馈系统。



决策层

经营规划

销售规划资源清单

MRPII逻辑流程图

Y

N
可行

主生产计划
粗能力计划需求信息客户信息

会计科目
成本中心

计划层

库存信息

Y

N
可行应收账款

物料需求计划

能力需求计划

库存信息
物料清单

工作中心
工艺路线

总 账

Y

N
可行

工艺路线

应付账款

执行层采购作业 车间作业供应商信息

成本会计

业绩评价



3.2 3.2 物料清单物料清单

 物料清单物料清单

物料清单物料清单(BOM(BOM——Bill Of Materials)Bill Of Materials)是描述产是描述产
品结构的文件。品结构的文件。

零级
A

一级B×1 D×2C×3 级B×1 D×2C×3

二级
E×3 F×2 H×2 F×1 I×1G×1 E×1



3 23 2物料清单物料清单3.23.2物料清单物料清单

物 清单的作物 清单的作物料清单的作用物料清单的作用

工艺路线 销售价格外协加工 工艺路线 销售价格外协加工

MPS BOM MRP

库存信息 生产配料成本信息
库存信息 生产配料成本信息



3.3 3.3 工作中心工作中心

 工作中心工作中心（（Working CenterWorking Center）是生产加工单元的）是生产加工单元的

统称 在完成 项加工任务的同时也发生了加统称 在完成 项加工任务的同时也发生了加统称，在完成一项加工任务的同时也发生了加统称，在完成一项加工任务的同时也发生了加

工成本。它是由一台或几台功能相同的设备，工成本。它是由一台或几台功能相同的设备，

一个或多个工作人员，一个小组或一个工段，一个或多个工作人员，一个小组或一个工段，

一个成组加工单元或一个装配场地等组成，甚一个成组加工单元或一个装配场地等组成，甚个成组加工单元或 个装配场地等组成，甚个成组加工单元或 个装配场地等组成，甚

至一个实际的车间也可作为一个工作中心，在至一个实际的车间也可作为一个工作中心，在

这种情况下大大简化了管理流程这种情况下大大简化了管理流程这种情况下大大简化了管理流程。这种情况下大大简化了管理流程。



3.4 3.4 提前期与计划展望期提前期与计划展望期

提前期与计划展望期提前期与计划展望期

提前期是指项工作从开始到工作结束的时间。提前期是指项工作从开始到工作结束的时间。提前期是指项工作从开始到工作结束的时间。提前期是指项工作从开始到工作结束的时间。

生产准备提前期是从生产计划开始到生产准生产准备提前期是从生产计划开始到生产准

备完成 以投 生产备完成 以投 生产备完成（可以投入生产）。备完成（可以投入生产）。

采购提前期是采购定单下达到物料完工入库采购提前期是采购定单下达到物料完工入库采购提前期是采购定单下达到物料完工入库采购提前期是采购定单下达到物料完工入库

的全部时间。的全部时间。

生产加 提前期生产加 投入开始 生产准生产加 提前期生产加 投入开始 生产准生产加工提前期生产加工投入开始（生产准生产加工提前期生产加工投入开始（生产准

备完成）至生产完工入库的全部时间。备完成）至生产完工入库的全部时间。



3.43.4 提前期与计划展望期提前期与计划展望期3.4 3.4 提前期与计划展望期提前期与计划展望期
装配提前期装配投入开始至装配完工的装配提前期装配投入开始至装配完工的
全部时间全部时间全部时间。全部时间。

累计提前期是采购、加工、装配提前期累计提前期是采购、加工、装配提前期
的总和的总和的总和。的总和。

总提前期是指产品的整个生产周期，包总提前期是指产品的整个生产周期，包总提前期是指产品的整个生产周期，包总提前期是指产品的整个生产周期，包
括产品设计提前期、生产准备提前期、括产品设计提前期、生产准备提前期、
采购提前期、加工、装配、试车、检测、采购提前期、加工、装配、试车、检测、采购提前期、加工、装配、试车、检测、采购提前期、加工、装配、试车、检测、
发运的提前期总和。发运的提前期总和。
计划展望期是主生产计划（计划展望期是主生产计划（MPSMPS）所覆盖的时）所覆盖的时计划展望期是主生产计划（计划展望期是主生产计划（MPSMPS）所覆盖的时）所覆盖的时
间范围，也既为计划的时间跨度，此长度之外间范围，也既为计划的时间跨度，此长度之外
（计划的最末时间后），又是最下一个计划的（计划的最末时间后），又是最下一个计划的计划的最末时间后 又是最下 个计划的计划的最末时间后 又是最下 个计划的
时间范围。时间范围。



3.5 3.5 工艺路线工艺路线

工艺路线（工艺路线（RoutingRouting））

主要说明物料实际加工和装配的工序顺序、主要说明物料实际加工和装配的工序顺序、

每道工序使用的工作中心 各项时间定额每道工序使用的工作中心 各项时间定额每道工序使用的工作中心，各项时间定额每道工序使用的工作中心，各项时间定额

（如：准备时间、加工时间和传送时间，（如：准备时间、加工时间和传送时间，如 传如 传

传送时间包括排队时间与等待时间），及传送时间包括排队时间与等待时间），及

外协工序的时间和费用外协工序的时间和费用外协工序的时间和费用。外协工序的时间和费用。



3.63.6 工作日历工作日历3.6 3.6 工作日历工作日历

 工作日历工作日历

也称为工厂生产日历 它包含各个生产车间 相也称为工厂生产日历 它包含各个生产车间 相也称为工厂生产日历，它包含各个生产车间、相也称为工厂生产日历，它包含各个生产车间、相

关部门的工作日历，在日历中标明了生产日期、关部门的工作日历，在日历中标明了生产日期、

休息日期、设备检修日，这样在进行休息日期、设备检修日，这样在进行MPSMPS与与MRPMRP的的

运算时会避开休息日。不同的分厂、车间、工作运算时会避开休息日。不同的分厂、车间、工作算时会避开休 日 不同的分厂 车间 作算时会避开休 日 不同的分厂 车间 作

中心因为生产任务不同、加工工艺不同而受不同中心因为生产任务不同、加工工艺不同而受不同

的条件约束 因而可能会设置不同的工作日历的条件约束 因而可能会设置不同的工作日历的条件约束，因而可能会设置不同的工作日历。的条件约束，因而可能会设置不同的工作日历。



55 主生产计划（主生产计划（MPSMPS））5. 5. 主生产计划（主生产计划（MPSMPS））

主生产计划主生产计划（（Master Production Master Production 
ScheduleSchedule--MPSMPS））是确定每一个具体的产品在每是确定每一个具体的产品在每ScheduleSchedule MPSMPS））是确定每 个具体的产品在每是确定每 个具体的产品在每

一个具体的时间段的生产计划。计划的对象一般一个具体的时间段的生产计划。计划的对象一般

是最终产品 企业的销售产品 但有时也 能是最终产品 企业的销售产品 但有时也 能是最终产品，即企业的销售产品，但有时也可能是最终产品，即企业的销售产品，但有时也可能

是组件的是组件的MPSMPS计划，然后再下达最终装配计划。计划，然后再下达最终装配计划。

主生产计划是一个重要的计划层次主生产计划是一个重要的计划层次。。



5.5. 主生产计划（主生产计划（MPSMPS））5. 5. 主生产计划（主生产计划（MPSMPS））

粗能力计划粗能力计划（（RoughRough--cut Capacity cut Capacity 
PlanningPlanning--RCCPRCCP））gg
粗能力计划是对关键工作中心的能力进行粗能力计划是对关键工作中心的能力进行

运算而产生的 种能力需求计划运算而产生的 种能力需求计划 它的计它的计运算而产生的一种能力需求计划运算而产生的一种能力需求计划，，它的计它的计

划对象只是针对设置为划对象只是针对设置为““关键工作中心关键工作中心””划对象只是针对设置为划对象只是针对设置为 关键工作中心关键工作中心

的工作中心能力的工作中心能力，，计算量要比能力需求计计算量要比能力需求计

划小许多划小许多。。主生产计划的可行性主要通过主生产计划的可行性主要通过

粗能力计划进行校验粗能力计划进行校验。。粗能力计划进行校验粗能力计划进行校验。。



5.1 5.1 粗能力计划的计算粗能力计划的计算

 粗能力计划的计算粗能力计划的计算

建立关键工作中心的资源清单。建立关键工作中心的资源清单。建立关键工作中心的资源清单。建立关键工作中心的资源清单。

进一步确定某工作中心的各具体时段的负荷与能进一步确定某工作中心的各具体时段的负荷与能
力 找出超负荷时段力 找出超负荷时段力，找出超负荷时段力，找出超负荷时段

偏置时间

铁锤

锤 把

偏置时间

时间顺序

锤 头

刨床 车床 磨床 热处理 完工时间

加工锤头的工作中心，车床为关键工作中心



5.15.1 粗能力计划的计算粗能力计划的计算5.1 5.1 粗能力计划的计算粗能力计划的计算

再确定各时段的负荷有哪些物品引起的，再确定各时段的负荷有哪些物品引起的，再确定各时段的负荷有哪些物品引起的，再确定各时段的负荷有哪些物品引起的，

各占用的资源情况如何，然后平衡工作中各占用的资源情况如何，然后平衡工作中

心的能力，同时要总体平衡心的能力，同时要总体平衡MPSMPS的最终产品的最终产品

的各子件的进度（可初步平衡 详细的平的各子件的进度（可初步平衡 详细的平的各子件的进度（可初步平衡，详细的平的各子件的进度（可初步平衡，详细的平

衡在物料需求计划与能力需求计划时制订衡在物料需求计划与能力需求计划时制订

进行）。进行）。



5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论

相关基本概念相关基本概念

时段时段（（Time PeriodTime Period））。时段就是时间段落、间。时段就是时间段落、间

隔或时间跨度 划分时段只是为了说明在各个隔或时间跨度 划分时段只是为了说明在各个隔或时间跨度，划分时段只是为了说明在各个隔或时间跨度，划分时段只是为了说明在各个

时间跨度内的计划量、产出量、需求量，以固时间跨度内的计划量、产出量、需求量，以固

定时间段的间隔汇总计划量、产出量、需求量，定时间段的间隔汇总计划量、产出量、需求量，

便于对比计划，从而可以区分出计划需求的优便于对比计划，从而可以区分出计划需求的优便 对 计划 从而 以 分 计划需求的优便 对 计划 从而 以 分 计划需求的优

先级别。先级别。



5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论

 时区时区(Time Zone)(Time Zone)与时界（与时界（Time FenceTime Fence））
某产品单次生产计划在时间上的时区分布关系某产品单次生产计划在时间上的时区分布关系某产品单次生产计划在时间上的时区分布关系某产品单次生产计划在时间上的时区分布关系

总提前期 或计划跨度

总装提前期

累计提前期（采购+加工）

时区1时区2时区3

时间顺序
需求时界计划时界 计划完工某时刻

计划确认时界

时段：1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32



5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论

某产品多个订单计划在时间上的时区分布关系某产品多个订单计划在时间上的时区分布关系

总提前期 或计划跨度

累计提前期（采购+加工）

时区1

总装提前期

时区2 时区3

累计提前期 采购 加

时区1 时区2 时区3

时间顺序
需求时界 计划时界某时刻

时段：1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
50台 60台 30台 40台 15台 35台



5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论

 时区时区、、时界对计划的影响时界对计划的影响

时区时区11 需求依据实际合同需求依据实际合同 计划已下达及执行计划已下达及执行时区时区11，，需求依据实际合同需求依据实际合同，，计划已下达及执行计划已下达及执行，，
计划变动代价极大计划变动代价极大，，很难变动很难变动。。产品已经投入产品已经投入
生产生产 装配已在进行装配已在进行 变动需由厂领导决定变动需由厂领导决定生产生产，，装配已在进行装配已在进行，，变动需由厂领导决定变动需由厂领导决定，，
应该尽量避免更改应该尽量避免更改。。

时区时区 需求依据合同与预测需求依据合同与预测 可以取 合同可以取 合同时区时区22，，需求依据合同与预测需求依据合同与预测，，可以取：合同可以取：合同、、
预测预测、、合同与预测之和合同与预测之和、、最大值最大值。。计划已确认计划已确认
及下达及下达 变动代价大变动代价大 系统不能自动变动更改系统不能自动变动更改及下达及下达，，变动代价大变动代价大，，系统不能自动变动更改系统不能自动变动更改，，
只能由人工干预只能由人工干预。。



5 25 2 主生产计划理论主生产计划理论5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论

时时 划 为 或 与合 的划 为 或 与合 的 时区时区33，计划以预测为主，或取预测与合同的，计划以预测为主，或取预测与合同的
最大值。计划允许变动，无代价。系统可自动最大值。计划允许变动，无代价。系统可自动
更改 计划员 有权 进行更改更改 计划员 有权 进行更改更改，计划员即有权可进行更改。更改，计划员即有权可进行更改。



5.2 5.2 主生产计划理论主生产计划理论产计划产计划

主计划制订流程主计划制订流程
销售计划

MPS方案

RCCP清单

关键能力平衡
NO

确认

YES

MPS确认



MPSMPS计算流程计算流程
开始

订单、预测、时区、系统设
置

毛需求计算

已投入的计划

计划接收量计算

现可用库存量 安全库存

预计可用库存计算
净需求量计算

现可用库存量、安全库存
量

净需求量计算

净需求大于0？

S

NO

计划产出量计算

提前期、成品率

YES

计划投入量计算

完
NO

结束

完成？
NO

YES



66 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

物料需求计划（物料需求计划（Material Requirement Material Requirement 
PlanningPlanning，简称为，简称为 MRPMRP）是对主生产计划）是对主生产计划gg 简称为简称为 是对主 产计划是对主 产计划
的各个项目所需的全部制造件和全部采购的各个项目所需的全部制造件和全部采购
件的网络支持计划和时间进度计划件的网络支持计划和时间进度计划件的网络支持计划和时间进度计划。件的网络支持计划和时间进度计划。



66 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

物料需求计划主要解决以下五个问题：物料需求计划主要解决以下五个问题：

要生产什么要生产什么？？生产多少生产多少？？（（来源于来源于MPSMPS））要生产什么要生产什么 生产多少生产多少 （（来源于来源于 SS））

要用到什么要用到什么？？（（根据根据BOMBOM展开展开））

已经有了什么已经有了什么？？（（根据物品库存信息根据物品库存信息 即将到即将到已经有了什么已经有了什么？？（（根据物品库存信息根据物品库存信息、、即将到即将到
货或产出信息货或产出信息））

还缺什么还缺什么？？((计算出结果计算出结果))还缺什么还缺什么？？((计算出结果计算出结果))

何时安排何时安排？？((计算出结果计算出结果))



66 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

生成生成MRPMRP的流程图的流程图

MPS

BOM 库存信息MRP



6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

低层码低层码（（lowlow--levellevel codecode，，简称简称LLCLLC））

概念：物料的低层码是系统分配给物料清单上的概念：物料的低层码是系统分配给物料清单上的

每个物品一个从每个物品一个从00至至NN的数字码的数字码。。在产品结构中在产品结构中，，

最上层的层级码为最上层的层级码为00，，下一层的部件的层级码则为下一层的部件的层级码则为

11 依此类推依此类推 一个物品只能有一个一个物品只能有一个MRPMRP低层码低层码11，，依此类推依此类推。。 个物品只能有 个个物品只能有 个MRPMRP低层码低层码，，

当一个物品在多个产品中所处的产品结构层次不当一个物品在多个产品中所处的产品结构层次不

或 使 产品结构中的但却 不 产或 使 产品结构中的但却 不 产同或即使处于同一产品结构中的但却处于不同产同或即使处于同一产品结构中的但却处于不同产

品结构层次时品结构层次时，，则取处在最低层的层级码作为该则取处在最低层的层级码作为该

物品的低层码物品的低层码，，也既取数字最小的层级码也既取数字最小的层级码。。



 作用：在展开作用：在展开MPSMPS进行物料需求计算时，计算的顺序进行物料需求计算时，计算的顺序
是从上而下进行的，既从产品的是从上而下进行的，既从产品的00层次开始计算，按层次开始计算，按
低层码的顺序从低层码数字小的物料往低层码数字高低层码的顺序从低层码数字小的物料往低层码数字高
的顺序进行计算，当计算到该产品的某一层次（如的顺序进行计算，当计算到该产品的某一层次（如11
层），但低层码不同时（物料的低层码为层），但低层码不同时（物料的低层码为22），只计），只计
算层级高（低层码数字小）的物料（按顺序），层级算层级高（低层码数字小）的物料（按顺序），层级
比计算层次低（低层码数字大于计算的产品层次）的比计算层次低（低层码数字大于计算的产品层次）的
物料的计算结果（毛需求量、净需求量）暂时存储起物料的计算结果（毛需求量、净需求量）暂时存储起
来，总的需求量可以汇总存储，但不进行来，总的需求量可以汇总存储，但不进行MRPMRP需求计需求计
算与原材料（或构成的组件）的库存分配，这样可用算与原材料（或构成的组件）的库存分配，这样可用
的库存量优先分配给了处于最低层的物料，保证了时的库存量优先分配给了处于最低层的物料，保证了时
间上最先需求的物料先得到库存分配，避免了晚需求间上最先需求的物料先得到库存分配，避免了晚需求
的物品提前下达计划，并占用库存。因此，低层码是的物品提前下达计划，并占用库存。因此，低层码是
MRPMRP的计算顺序。的计算顺序。



66 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

物料物料AA的的MRPMRP计算顺序示意图计算顺序示意图

X0层

A B C1层 A B C

DA
2层



66 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））6. 6. 物料需求计划（物料需求计划（MRPMRP））

MRPMRP子系统与其他子系统的关系图子系统与其他子系统的关系图

MPS制造标准 库存管理

生成

BOM 库存信息计划信息

独立需求
MRP CRP

平衡

销售管理

生成

采购管理 车间管理 JIT管理



77 能力需求计划能力需求计划7. 7. 能力需求计划能力需求计划

能力需求计划（能力需求计划（Capacity Requirement Capacity Requirement 
PlanningPlanning，简称为，简称为CRPCRP）是对各生产阶段、）是对各生产阶段、gg 简称为简称为 是对各 产阶段是对各 产阶段
各工作中心（工序）所需的各种资源进行各工作中心（工序）所需的各种资源进行
精确计算 得出人力负荷 设备负荷等资精确计算 得出人力负荷 设备负荷等资精确计算，得出人力负荷、设备负荷等资精确计算，得出人力负荷、设备负荷等资
源负荷情况，并做好生产能力与生产负荷源负荷情况，并做好生产能力与生产负荷
的平衡工作 制订出能力需求计划的平衡工作 制订出能力需求计划的平衡工作，制订出能力需求计划。的平衡工作，制订出能力需求计划。



77 能力需求计划能力需求计划7. 7. 能力需求计划能力需求计划

能力需求计划解决如下问题：能力需求计划解决如下问题：

各个物料经过哪些工作中心加工？各个物料经过哪些工作中心加工？各个物料经过哪些工作中心加工各个物料经过哪些工作中心加工

各工作中心的可用能力是多少，负荷是多少？各工作中心的可用能力是多少，负荷是多少？

工作中心的各个时段的可用能力与负荷是多少？工作中心的各个时段的可用能力与负荷是多少？工作中心的各个时段的可用能力与负荷是多少？工作中心的各个时段的可用能力与负荷是多少？



77 能力需求计划能力需求计划7. 7. 能力需求计划能力需求计划

能力需求计划运行的流程图能力需求计划运行的流程图

MRP 

工艺路线 工作中心CRP



7. 7. 能力需求计划能力需求计划
无限能力计划无限能力计划

无限能力计划是在作物料需求计划时不无限能力计划是在作物料需求计划时不无限能力计划是在作物料需求计划时不无限能力计划是在作物料需求计划时不

考虑生产能力的限制考虑生产能力的限制，，而后对各个工作中而后对各个工作中考虑 产能力 限制考虑 产能力 限制 后对各个 作中后对各个 作中

心的能力心的能力、、负荷进行计算得出工作中心的负荷进行计算得出工作中心的

负荷情负荷情 产生能力报告产生能力报告 当负荷 能力当负荷 能力负荷情况负荷情况，，产生能力报告产生能力报告。。当负荷＞能力当负荷＞能力

时时，，对超负荷的的工作中心进行负荷调整对超负荷的的工作中心进行负荷调整。。时时，，对超负荷的的工作中心进行负荷调整对超负荷的的工作中心进行负荷调整。。



77 能力需求计划能力需求计划7. 7. 能力需求计划能力需求计划

有限能力计划有限能力计划

是认为工作中心的能力是不变的，计是认为工作中心的能力是不变的，计是认为工作中心的能力是不变的，计是认为工作中心的能力是不变的，计
划的安排按照优先级安排，先把能力分配划的安排按照优先级安排，先把能力分配
给优先级高的物料 当工作中心负荷已满给优先级高的物料 当工作中心负荷已满给优先级高的物料，当工作中心负荷已满给优先级高的物料，当工作中心负荷已满
时，优先级别底的物料被推迟加工，即订时，优先级别底的物料被推迟加工，即订
单被推迟 该方法计算出的计划可以不进单被推迟 该方法计算出的计划可以不进单被推迟。该方法计算出的计划可以不进单被推迟。该方法计算出的计划可以不进
行负荷与能力平衡。行负荷与能力平衡。



77 能力需求计划能力需求计划7. 7. 能力需求计划能力需求计划

工作中心加工物品的负荷计算如下：工作中心加工物品的负荷计算如下：
负荷负荷==该物品产量该物品产量××占用该工作中心的标准工时占用该工作中心的标准工时（（或或
台时台时））

能力－负荷能力－负荷≥≥00，，则满足加工要求则满足加工要求，，能力富余能力富余
（（或刚好或刚好））。。

能力－负荷＜能力－负荷＜00，，则不能满足加工要求则不能满足加工要求，，能力能力能力 负荷＜能力 负荷＜00，，则不能满足加工要求则不能满足加工要求，，能力能力
不足不足。。



MRPMRP的输入的输入MRPMRP的输入的输入

A.A.主生产计划主生产计划MPSMPS（（Master Production Master Production 
ScheduleSchedule））

BB 产品结构清单产品结构清单BOMBOM（（Bill of Material)Bill of Material)B.B.产品结构清单产品结构清单BOMBOM（（Bill of Material)Bill of Material)
C.C.库存状态文件库存状态文件IFIF(Inventory File)(Inventory File)



a2a2 主生产计划主生产计划a2.a2.主生产计划主生产计划

综合生产计划综合生产计划

主生产计划主生产计划
已知客户订单已知客户订单 随机需求量预测随机需求量预测

主生产计划
(MPS)

主生产计划
(MPS)已知客户订单已知客户订单 随机需求量预测随机需求量预测



a3a3 主生产计划主生产计划--例例a3.a3.主生产计划主生产计划 例例

产品A每期最终产品：

期数 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
毛需求量 30 30 40



(b(b 1)1)产品结构树产品结构树--例例(b(b--1)1)产品结构树产品结构树--例例
层次层次

A 0

B(1) C(2) 1
( )

D(2) 2E(3)



(b(b 2 1)2 1)物料清单物料清单 (BOM)(BOM) 文件文件(b(b--2.1)2.1)物料清单物料清单 (BOM) (BOM) 文件文件
--产品的完整描述产品的完整描述产品的完整描述产品的完整描述

BOMBOM是产品结构的明细单 表示产是产品结构的明细单 表示产 BOMBOM是产品结构的明细单，表示产是产品结构的明细单，表示产

品是如何组成的。品是如何组成的。

 所需零部件数目所需零部件数目

制造提前期制造提前期 制造提前期制造提前期



(b(b--2 2)2 2)产品物料清单产品物料清单--例例(b(b--2.2)2.2)产品物料清单产品物料清单 例例

单件需 单件需用
0 1 2

单件需

用量

单件需用

量汇总

A 1 1A 1 1

B 1 1

C 2 2

D 2 4D 2 4

E 3 6



c.c.库存状态文件库存状态文件（（Inventory File)Inventory File)
 每一种物料的库存记录每一种物料的库存记录

编码编码 组件编码组件编码 父件编码父件编码编码编码,,组件编码组件编码,,父件编码父件编码

 计划入库量（在途量）计划入库量（在途量）

 提前期提前期 提前期提前期

 生产（订购）批量生产（订购）批量

 安全库存量安全库存量



MRPMRP 输出表输出表

批

订制批量: LT: PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
总需求量

MRP MRP 输出表输出表

订制批量: LT: PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
总需求量

已在途的订货

计划库存

总需求量

已在途的订货

计划库存

净需求量
库存

净需求量

计划应收到的订货

计划应发出的订货

净需求量

计划应收到的订货

计划应发出的订货

 项目项目 项目项目

 物品名称或编号物品名称或编号

LLCLLC LLCLLC
 lowlow--levellevel--codecode; ; 项目在产品结构中出现的最项目在产品结构中出现的最
低层编码低层编码



MRPMRP 输出表的组成输出表的组成

批量批量

MRP MRP 输出表的组成输出表的组成

 批量批量（（Lot sizeLot size））
 一次发出的生产批量或订货数量一次发出的生产批量或订货数量

 提前期提前期 ((lead timelead time，，LT)LT)
从发出订单到收到订货的时间从发出订单到收到订货的时间 从发出订单到收到订货的时间从发出订单到收到订货的时间

 PDPD ((pastpast--due)due)
 超出计划范围的订货，不可行的订货超出计划范围的订货，不可行的订货

 毛需求毛需求（（Gross requirements GRGross requirements GR ）） 毛需求毛需求（（Gross requirements, GR Gross requirements, GR ））
 上层（父项）的计划下达的物料需求量上层（父项）的计划下达的物料需求量



MRPMRP 输出表的组成（续）输出表的组成（续）MRP MRP 输出表的组成（续）输出表的组成（续）

 在途的订货（在途的订货（Scheduled receiptsScheduled receipts，，SRSR））
 以前已经发出的并在计划期内应该到货的订货以前已经发出的并在计划期内应该到货的订货

 预计库存（预计库存（Projected on handProjected on hand））
 每计划时期末可供使用的库存量每计划时期末可供使用的库存量 ，，IItt 每计划时期末可供使用的库存量每计划时期末可供使用的库存量 ，，IItt

 净需求量（净需求量（Net requirementsNet requirements，，NRNR））
为平衡毛需求的不足而需要补充的需求量为平衡毛需求的不足而需要补充的需求量 为平衡毛需求的不足而需要补充的需求量为平衡毛需求的不足而需要补充的需求量

 计划应受到的订货（计划应受到的订货（Planned receipts, PRPlanned receipts, PR））
经订货批量调整的净需求量经订货批量调整的净需求量 经订货批量调整的净需求量经订货批量调整的净需求量

 计划应发出的订货（计划应发出的订货（Planned releasesPlanned releases））
 提前期时应发出的订货提前期时应发出的订货



MRPMRP计算方法的核心计算方法的核心
1 t期预计可用库存

MRPMRP计算方法的核心计算方法的核心
1，t期预计可用库存

= (t-1)期预计可用库存+ 在途订货+t期计划接

收-毛需求（It = It-1 + SRt + PRt - GRt ）

2 t期的净需求2，t期的净需求

=t期毛需求-(t-1)期计划存货+安全库存量期毛需求 ( )期计划存货 安全库存量

（NRt = GRt - SRt - It-1 ）



MRPMRP矩阵矩阵MRPMRP矩阵矩阵

期数 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10期数 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
毛需求量 30 30 40
已计划接收量已计划接收量
预计库存 20 20
净需求 10 30 40

项目:A
提前期: 1 净需求 10 30 40

计划订单 10 30 40
计划订单下达 10 30 40

提前期: 1
Q=：L4L

计划订单下达 10 30 40



Alpha BetaAlpha Beta 公司公司--例例Alpha Beta Alpha Beta 公司公司--例例
AA

C(2)B (1) C(2)

D(2) E(3)

物料 目前库存 已计划接收量 批量要求 MPS

D(2) E(3)

物料 目前库存 已计划接收量 批量要求 MPS

A 20 0 1 30/2,30/5,40/8

B 40 1B - 40 1 - - -

C 10 50 >50 - - -

D 20 0 100 - - -D 20 0 100

E             10                              0                              50                    - - -



AA、、BB的的MRPMRP矩阵矩阵--例例AA、、BB的的MRPMRP矩阵矩阵 例例

毛需求量 30 30 40

已计划接收量已计划接收量

预计库存 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0

净需求 10 0 0 30 0 0 40 0 0

单

Item  A
LT=  1

计划订单 10 0 0 30 0 0 40 0 0

计划订单下达 10 0 0 30 0 0 40 0 0

Q=1

毛需求量 10 0 0 30 0 0 40 0 0 0

已计划接收量 40

预计库存预计库存 0 30 30 30 0 0 0 0 0 0

净需求 0 0 0 0 0 40 0 0 0

计划订单 0 0 0 0 0 40 0 0 0

Item  B
LT=  1
Q= 1 计划订单 0 0 0 0 0 40 0 0 0

计划订单下达 0 0 0 0 0 40 0 0 0

Q  1



AA CC的的MRPMRP矩阵矩阵--例例AA、、CC的的MRPMRP矩阵矩阵 例例

期数 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
毛需求量 30 30 40
已计划接收量I A 已计划接收量
预计库存 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0
净需求 10 0 0 30 0 0 40 0 0
计划订单 10 0 0 30 0 0 40 0 0

Item  A
LT=  1
Q=1

毛需求量 20 0 0 60 0 0 80 0 0 0

计划订单 10 0 0 30 0 0 40 0 0
计划订单下达 10 0 0 30 0 0 40 0 0

Q 1

毛需求量 20 0 0 60 0 0 80 0 0 0
已计划接收量 50
预计库存 10 40 40 40 30 30 30 0 0 0

Item  C
LT 1 净需求 0 0 20 0 0 50 0 0 0

计划订单 0 0 0 50 0 0 50 0 0 0
计划订单下达 0 0 50 0 0 50 0 0 0 0

LT=  1
Q=>50

计划订单下达 0 0 50 0 0 50 0 0 0 0



CC DD的的MRPMRP矩阵矩阵--例例CC、、DD的的MRPMRP矩阵矩阵 例例

毛需求量 20 0 0 60 0 0 80 0 0 0
已计划接收量 50
预计库存 10 40 40 40 30 30 30 0 0 0

Item C
预计库存 10 40 40 40 30 30 30 0 0 0
净需求 0 0 20 0 0 50 0 0 0
计划订单 0 0 0 50 0 0 50 0 0 0

Item  C
LT=  1
Q=>50

计划订单下达 0 0 50 0 0 50 0 0 0 0

毛需求量 0 0 100 0 0 100 0 0 0 0毛需求量 0 0 100 0 0 100 0 0 0 0
已计划接收量
预计库存 20 20 20 40 40 40 40 40 40 40
净需求 0 80 110 0 0 80 0 0 0

Item  D
LT=  2 净需求 0 80 110 0 0 80 0 0 0

计划订单 0 0 100 200 0 0 100 0 0 0
计划订单下达 100 200 0 0 100 0 0 0

Q=100



CC、、EE的的MRPMRP矩阵矩阵
--例例

毛需求量 20 0 0 60 0 0 80 0 0 0
已计划接收量 50Item C
预计库存 10 40 40 40 30 30 30 0 0 0
净需求 0 0 20 0 0 50 0 0 0
计划订单 0 0 0 50 0 0 50 0 0 0

Item  C
LT=  1
Q=>50 计划订单 0 0 0 50 0 0 50 0 0 0

计划订单下达 0 0 50 0 0 50 0 0 0 0

毛需求量 0 0 300 0 0 300 0 0 0 0毛需求量 0 0 300 0 0 300 0 0 0 0
已计划接收量
预计库存 10 10 10 40 40 40 40 40 40 40

Item  E
LT 2 净需求 0 290 110 0 0 80 0 0 0

计划订单 0 0 300 200 0 0 100 0 0 0
计划订单下达 300 200 0 0 100 0 0 0

LT=  2
Q=50

计划订单下达 300 200 0 0 100 0 0 0



Alpha BetaAlpha Beta公司的订货计划报告公司的订货计划报告
--例例

周次周次 项目项目 订货批量订货批量

11 AA 1010
DD 100100DD 100100
EE 300300

22 DD 200200
EE 200200EE 200200

33 …… ……



基本基本MRPMRP的缺陷的缺陷基本基本MRPMRP的缺陷的缺陷

• 只考虑需求，没有考虑设计的生产能力只考虑需求，没有考虑设计的生产能力

• 对企业内外部环境和条件的变化缺乏反对企业内外部环境和条件的变化缺乏反

应机制应机制

• 物料需求计划在先; 生产能力其后考虑

• MRP 假设提前期是固定的



闭环闭环 MRPMRP闭环闭环 MRPMRP
主生产计划(MPS)主生产计划(MPS)主生产计划(MPS)主生产计划(MPS)

原材料需求
计划(MRP)
原材料需求
计划(MRP)

产品结构文件产品结构文件 库存主文件库存主文件
计划( )计划( )

能力计划能力计划

MRP执行MRP执行CRP执行CRP执行



能力需求计划能力需求计划
Capacity Requirements Planning (CRP)Capacity Requirements Planning (CRP)

 用来检验物料需求计划是否可行，以及平衡各工用来检验物料需求计划是否可行，以及平衡各工

序能力和负荷序能力和负荷序能力和负荷；序能力和负荷；

 由物料需求计划对生产负荷进行计划的计算机系由物料需求计划对生产负荷进行计划的计算机系

统生成负荷分布；统生成负荷分布；

识别负荷不足和负荷过多识别负荷不足和负荷过多 识别负荷不足和负荷过多；识别负荷不足和负荷过多；



CRPCRP运行流程图运行流程图CRPCRP运行流程图运行流程图

MRP 计划
应发出
的订货的订货

工作安排
文件

产能需求
计划

（C ）

已开始
的工作状态

文件文件
（CRP） 文件

每一设备中心的
负荷分布



初始负荷分布初始负荷分布初始负荷分布初始负荷分布

生产能力生产能力
（小时）

正常生
产能力

1 2 3 4 5 6

时间 (周)时间 (周)



调整后的负荷分布调整后的负荷分布调整后的负荷分布调整后的负荷分布

生产能力

加班工作

生产能力
（小时）

加班工作

拖后

加点工作

拖后
提前

1 2 3 4 5 6
时间 (周)( )



负荷不足的补救措施负荷不足的补救措施负荷不足的补救措施负荷不足的补救措施

1.1.增加工作量增加工作量

2.2.将工作提前进行将工作提前进行

33 降低正常生产能力降低正常生产能力3.3.降低正常生产能力降低正常生产能力



负荷超载的补救措施负荷超载的补救措施负荷超载的补救措施负荷超载的补救措施

11 取消部分订单需求取消部分订单需求1. 1. 取消部分订单需求取消部分订单需求

2. 2. 重新安排工作以便重新选择设备或工作中心重新安排工作以便重新选择设备或工作中心

在两台或多台设备之间分离批量进行加在两台或多台设备之间分离批量进行加3. 3. 在两台或多台设备之间分离批量进行加工在两台或多台设备之间分离批量进行加工

4. 4. 增加正常生产能力增加正常生产能力

5. 5. 外协转包外协转包

66 提高作业效率提高作业效率6. 6. 提高作业效率提高作业效率

7. 7. 将工作推后进行将工作推后进行

88 修改主生产进度计划修改主生产进度计划8. 8. 修改主生产进度计划修改主生产进度计划


